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W uznaniu za pracę 


Prezes Centralnego Urzędu Drobnej Wyt wórczości w uznaniu myśli twórczej i pracy wło- 
żonej w odbudowę, rozbudowę i produkcję przemysłu miejscowego oraz biorąc pod uwagę po- 
stawę społeczną i polityczną kandydatów wyróżnił pracowników zakładów w dyrekcjach prze- 
mysłu miejscowego, wnioskując 5 do odznaczenia Krzyżami Zasługi, nadanymi z kolei przez 
Prezydenta Rzeczpospolitej Polskiej oraz 46 pracownikom nadał odznaki przodownictwa i ra- 
cjonalizatorstwa: 

Rodzaj odznaki 


Nazwa zakładu i adres Nazwisko i imię Stanowisko 


DYREKCJA PAŃSTWOWEGO PRZEMYSŁU MIEJSCOWEGO — BIAŁYSTOK 


Państwowa Huta Szkła w Białymstoku SZTOMPKA Marian robotnik E iay Przodownika 
racy 

Państwowa Huta Szkła w Białymstoku DOMAŃSKI Antoni robotnik Odznaka Przodownika 
Pracy 


Państwowa Huta Szkła w Białymstoku PINCZYKOWSKI 
Franciczek robotnik Odznaka Przodownika 
Pracy 
Państwowa Huta Szkła w Białymstoku KRAWCZYK Czesław robotnik Odznaka Przodownika 
Pracv 


METALOWA I ELEKTROTECHNICZNA DYREKCJA PAŃSTWOWEGO 
PRZEMYSŁU MIEJSCOWEGO — BYDGOSZCZ. 


Fabryka Siatek Drucianych — Chełmno DRĄG Rozalia robotnica Srebrny Krzyż Zasługi 

Warsztat Mechaniczny — Bydgoszcz BIAŁIECIKI Franciszek kowal Odznaka Przodownika 
Pracy 

Państwowa Fabryka „J. Broda” — Toruń WIŚNIEWSKI Józef ślusarz Odznaka Przodownika 
Pracy 

Bydgoska Fabryka Maszyn — Bydgoszcz PUZIAK Stanisław majster Odznaka Racjonalizato- 


ra Produkcji 


DYREKCJA PAŃSTWOWEGO PRZEMYSŁU MIEJSCOWEGO — GDANSK 
Państw. Fabryka Wyrob. Metal Nr 1 — 


Rumia—Zagórze ZNÓJ Jan tukarz Odznaka Przodownika 
Pracy 
Państwowa Huta Szkła — Starogard IGNATOWICZ Stanisław majster Kae Racjonalizoto= 
ra Pracy 
Państw. Fabryka Maszyn i Od. Nr 2 — 
Puck KASPEREK Augustyn tokarz Odznaka Przodownika 
Pracy 
Państw. Fabryka Maszyn i Odlew. Nr 3 — 
Gniew sui RADZIEJEWSXKIAlfons brygadzista Odznaka Przodownika 
Pracy 
SZARAFIN Paweł takarz Odznaka P:zodownika 
Pracy 


OGÓLNOBRANŻOWA DYREKCJA PRZEMYSŁU MIEJSCOWEGO — GLIWICE 


Fabryka Mebli „Opole” w Opolu TOM Maria robotnica Odznaka Przodownika 
Zakł. Przem, Chemicznego „Klejzel” — Ty 

Brzezie >. PRASZELIK Jan robotnik Odznaka P*zodownika 

Fabryka Mebli „Śląsk'” w Katowicach PATURA Józef stołarz "Kae Przodownika 

Zakład Pralniczo-Farbiarski w Raciborzu KOMOREK Antoni majster ogznaka Przodownika 
racy 


DYREKCJA PAŃSTWOWEGO PRZEMYSŁU MIEJSCOWEGO — JELENIA GÓRA 
Fabryka Grzebieni Bogatynia 


pow. Zgorzelec SŁOTWIŃSKI Tadeusz kier. zakładu Odznaka Przodownika 
Pracy 
Fabryka Maszyn i Odlew. Żeliwa — 
Barcinek SKOCZYLAS Tadeusz tokarz Odznaka Przodownika 
Pracy 
Zakłady Ceramiczne w Bolesławcu PIEKARSKI Stanisław robotnik danki Przodownika 


Pracy 
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Wskaźniki wzrostu przemysłu miejscowego 


w Planie 6-letnim 


Państwowy przemysł miejscowy powstał 
w 1944 r. i choć ma krótką historię, to jednak 
bogatą w przemiany. 

Jeśli konieczność powstania i odbudowy ró- 
żnych gałęzi przemysłu wielkiego była jasna 
dla wszystkich, to odnośnie państwowego prze- 
mysłu miejscowego brak było początkowo wy- 
raźnych wytycznych. Zastanawiano się jaką 
nadać mu formę organizacyjną, jakie powinien 
skupić zakłady i jakie są jego zadania w chwili 
odbudowy i przebudowy struktury gospodar- 
czej kraju. 

Ponieważ życie wymagało rozwiązania tego 
zagadnienia, upaństwowione ~ małe zakłady 
przemysłowe po przez woj. wydziały przemy: 
słowe przeszły pod zarząd wojewódzkich dv- 
rekcji przemysłu miejscowego. W ten sposób 
przemysł miejscowy został włączony do ogól- 
nej gospodarki narodowej zarówno w planie 
3-letnim (przemysł miejscowy wykonał plan 
3-letni z nadwyżką), jak i do 6-letniego planu 
gospodarczego, w którym zajmuje poważne 
miejsce. 

Przemysł miejscowy realizował swój plan 
3-letni w ramach Ministerstwa Przemysłu 
i Handlu, a końcową jego fazę w ramach Mi- 
nisterstwa Przemysłu Lekkiego. 


Wyjściowy projekt planu 6-letniego nakre- 
ślony był dla przemysłu miejscowego jeszcze 
w ramach Ministerstwa Przemysłu Lekkiego, 
a po zorganizowaniu Centralnego Urzędu Drob- 
nej Wytwórczości przemysł miejscowy wszedł 
automatvcznie do planu drobnej wytwórczości, 
w ramach CUDW, który poza przemysłem 
miejscowym obejmuje plan przemysłowy spół- 
dzielczości pracy. Plan 6-letni jako plan rozwoju 


gospodarczego i budowy podstaw socjalizmu 
stawia PM poważne zadania. 
Ogólna wartość produkcji uspołecznionego 


przemysłu drobnego zgrupowanego w CUDW, 
a w tym i przemysłu miejscowego wzrośnie 
w roku 1955 o 4670/60 w stosunku do wykona- 
nia planu z r. 1949. 

Stanowić to będzie dla PM w roku 1955 — 
50/0 globalnej wartości produkcji catego prze” 
mysłu uspołecznionego kraju, a 30,4% całej 
drobnej wytwórczości. Ten wzrost produkcji 
PM opiera się między innymi na podniesieniu 
wydajności pracy i wzroście stanu zatrudnie= 
nia. . 

Zatrudnienie w PM w okresie końcowym 
planu 6-letniego wzrośnie ogółem o 134/0 
w stosunku do stanu kadr w PM z roku 1949, 
w tym wzrost robotników produkcyjnych wy- 
niesie 26606 a pracowników grupy przemy” 
słowej — 253/0. 

Wzrost wydajności natomiast na 1 pracowni- 
ka w stosunku do 1949 r. wzrośnie o 85/0 przez 
usprawnienie produkcji, jej automatyzację 
i właściwe wyposażenie zakładów PM w ma- 
Szyny i narzędzia. 

Wytyczony wzrost wydajności o 850/o, jako 
wynik stopniowych prac PM w okresie planu 
6-letniego, będzie między innymi wynikiem fa= 
chowego szkolenia kadr, racjonalizacji produk- 
cji, usprawnień i wynalazczości, współzawodni- 
ctwa pracy; ogólnych nakładów inwestvcyj- 
nych poprawiających stan wyposażenia tech- 
nicznego. 

Wachlarz produkcji PM obejmuje niemal 
wszystkie rodzaje przemysłów, a mianowicie: 
metalowy, drzewny, chemiczny, tekstylny, pas 
pierniczy, skórzany i mineralny oraz szeroki 


zakres usług przede wszystkim dla przemysłu 
kluczowego i terenu, na którym pracują za- 
kłady przemysłu miejscowego. 


Rozwój PM według wymienionych grup 
branżowych kształtować się będzie w planie 
6-letnim następująco: 


wartość produkcji branży metalowej wzroś- 
nie w 55 r. w stosunku do roku 1949 o 5550/0, 
w branży drzewnej o 533%/ę, w chemicznej o 
3820/% w tekstylnej o 2319%/o, w papierniczej 
o 319/0, w skórzanej o 4329/6, wreszcie w mine- 
ralnej o 347/0. 


Przemysł metalowy jest największą gałęzią, 
obejmującą około 53,4*/0 ogólnej produkcji PM, 
następne miejsce zajmuje branża drzewna 20%, 
chemiczna 100/,, mineralna 5,8%/0, papiernicza 
50/0, włókiennicza 3,7*/0, skórzana 2,1*/. 


Nasilenie sieci zakładów produkcyjnych w 
podziale na wymienione grupy branżowe nie 
jest jednolite na obszarze kraju i to do pewne- 
go stopnia charakteryzuje profil gospodarczy 
poszczególnych województw. Województwa ka- 
towiekie, poznańskie i pomorskie posiadają 
najsilniej rozwiniętą sieć zaxładów metal- 
wych, natomiast woj. olsztyńskie, szczecińskie, 
Koszalińskie i opolskie —— charakteryzuje na,- 
silniej branża drzewna. 

Zakłady różnobranżowe koncentrują się prze- 
ważnie w województwach centralnych, po- 
łudniowych i południowo-zachodnich. 


słabiej reprezentowany jest przemysł miej- 
scowy ma terenach woj. białostockiego, kosza- 
lińskiego i zielonogórskiego i dla tego plan 
6 letni kładzie silny nacisk na budowę nowych 
zakładów na tych ziemiach, aby wymienione 
województwa można było w r. 1955 zaliczyć do 
rzędu województw uprzemysłowionych, 


Plan 6-letni przewiduje również rozwój prze- 
mysiu miejscowego w województwach średnio- 
uprzemysłowionych jak: kieleckie, rzeszowskie, 
lubelskie, olsztyńskie i warszawskie. 

Równocześnie ze wzrostem ilości zakładów 
wzrastać będzie rozwój produkcji nowych arty- 
kułów i zwiększenie ich asortymentów, jak ró- 
wnież zwiększenie asortymentów antykułów po- 
przednio produkowanych. 


Plan 6-=ietni przewiduje systematyczne zaopa- 
trzenie przemysłu miejscowego ze specjalnym 
wykorzystaniem do produkcji surowców dane- 
go terenu i wszelkich nadających się odpadków 
innych przemysłów, jako surowca do wtórnego 
przerobu. Na czoło nowej produkcji wysuwają 
się artykuły poprzednio importowane i prze- 
znaczone na eksport, a ponadto artykuły maso- 
wej konsumcji i specjalnie charakterystyczne 
dla rynku wewnętrznego danego terenu. 


W przemyśle metalowym zwrócono specjalną 
uwagę na produkcję artykułów «codziennego 
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użytku i sprzętu domowego oraz na produkcję 
okuć budowlanych i meblowych. 


W przemyśle chemicznym w okresie planu 
6-letniego zwiększa się produkcję artykułów 
jak: pasty, proszki do prania i polerowania, ko 
smetyki, artykuły higieny osobistej oraz wyro- 
by gumowe: smoczki, zabawki, rękawiczki itp. 


Grupa drzewna obejmuje szerzej wyrób me* 
bli stolarskich i tapicerskich, wyroby bednar- 
skie i kołodziejskie, sprzęt domowy, skrzynie 
i opakowania, artykuły gospodarstwa domowe= 
go, galanterię drzewną, sitarstwo i szczotkar- 
stwo. 

Przemysł papierniczy produkować będzie 
wszelkie opakowania, teczki, kartoteki, skoro- 
szyty, książki handlowe itp. 

Przemysi skórzany obejmuje obuwie dziecię 
ce i chłopięce oraz wszelkie typy obuwia spor 
towego i galanterię skórzaną. 

Przemysł mineralny — nietypowe opakowa- 
nia szklane, szkła stołowe, galanterię, lustra 
i szkła meblowe. 

Ponieważ plan 6-letni stawia jaxo jedno 
z ważnych zadań szybki rozwój uspołecznionej 
drobnej wytwórczości, a w tym i przemyslu 
miejscowego, przed pracownikami tego prze- 
mysiu stoi obowiązek wzięcia jak najaktywniej- 
szego udziału w tej ro:budowie. 

Wykonanie bowiem przez przemysł miej 
scowy zadań wytycznych w planie 6-letnim 
wzmoże rozwój drobnej wytwórczości, powięk- 
szy masę towarową potrzebną do zaspokojenia 
rosnących potrzeb pracującej ludności, przy- 
czyni się do wykorzystania lokalnych surowców 
i ożywi gospodarczo teren małych miast i mia- 
steczek, dotychczas pozbawionych placówek 
przemysłowych. 

Rozbudowa przemysłu miejscowego oprzeć 
się musi o miejscowe rady narodowe i tereno= 
we wydziały przemysłu jako jednolite organy 
terenowych władz planowania gospodarczego. 


Planowany w PM wzrost produkcji zwłaszcza 
w zakresie artykułów poprzednio importowa- 
nych i eksportowych przyczyni się do wzmo- 
cnienia eksportu, a obniżenia importu. 


Wykonanie planu 6-letniego przez PM jest 
możliwe przy właściwej, stałej i wzrastającej 
trosce o człowieka, przez zapewnienie mu ko= 
rzystania ze wszystkich przysługujących mu 
uprawnień i zdobyczy socjalnych, a także stały 
wzrost pokrycia jego codziennych potrzeb. 


Szeroko zakrojony 6-letni plan produkcji 
i uslug PM wykonany przedtenminowo i z nad- 
wyżką, powinien dać rozszerzenie produkcji, 
podniesienie jej jakości, większą podaż na ryn- 
ku i potanienie artykułów bezpośredniej kon- 
sumcji. Tylko takie wyniki stwierdzą w roku 
1955, że przemysł miejscowy wykonał plan 
właściwie i osiągnął zamierzony cel. 


Planowanie w przemyśle miejscowym ZSRR 


(słowo wstępne inż. M. Galecki) 


Niespotykany w dziejach kapitalistycznych 
państw rozwój wszystkich gałęzi gospodarki na- 
rodowej, — znaczny wzrost potencjału przemy- 
słowego ponad poziom przedwojenny, budowa 
podstaw racjonalnej gospodarki rolnej, kolosal- 
ne osiągnięcia na odcinku „budownictwa socjal- 
nego, rozwój nauki i sztuki, a w wyniku tych 
osiągnięć stały wzrost dobrobytu mas pracują” 
cych — oto wyniki planowej gospodarki nasze- 
go państwa, w krótkim okresie powojennym. 

Jeśli uprzytomnimy sobie, jaki był obraz na” 
szej gospodarki narodowej na starcie, tj, bez- 
pośrednio po zakończeniu działań wojennych, 
obraz zbombardowanych i spalonych przez hitle- 
rowskiego okupanta miast i wsi, zniszczonych i 
zdewastowanych fabryk, jeśli uprzytomnimy 
sobie, że w czasie okupacji zginęła olbrzymia 
część naszych fachowców, zrozumiemy, jak wiel- 
kie są nasze osiągnięcia na przestrzeni kilku za- 
ledwie lat. Osiągnięcia tym cenniejsze, że znacz” 
ną część wysiłków musieliśmy poświęcić na wal- 
kę z rodzimą reakcją, inspirowaną przez zachod” 
nich imperialistów. 

Na przekór podżegaczom wojennym, na prze- 
kór formułkom „ekonomistów” spod znaku do- 
lara, obliczającym moc naszego potencjału sił 
wytwórczych jedynie wedlug wzorów matema- 
tycznych, wygraliśmy bitwę o plan trzyletni 
i chlubnie przechodzimy ` pierwsze etapy planu 
sześcioletniego. 

Ten niespotykany u nas dotąd rozmach, osią- 
gnięcia i jasne perspektywy na przyszłość były 
możliwe do osiągnięcia jedynie przy gospodarce 
planowej, jedynie w naszym ustroju, zmierzają” 
cym konsekwentnie do socjalizmu i przede 
wszystkim w loparciu o pomoc Związku Radziec- 
kiego. Naród Radziecki był i jest przyjacielem, 
który ofiarą krwi swoich najlepszych synów oku 
pił naszą niepodległość. Związek Radziecki — 
państwo, wokół którego koncentrują się państwa 
demokracji ludowej, jest bastionem pokoju, — 
skarbnicą doświadczeń, których nam bez ogra- 
niczeń udziela. 

W ramach olbrzymich osiągnięć Związku Ra- 
dzieckiego w zakresie całej gospodarki narodo- 
wej, w rzędzie przodujących gałęzi gospodarki 
iest przemysł. Dziesiątki tysięcy fabryk, gigan- 
tyczne nakłady budowy urządzeń wytwórczych 
a równolegle — wielki rozwój uczelni wyższych 
i średnich, przygotowujących kadry wysokwali- 
fikowanych inżynierów i techników, reprezentu- 
jących bardzo wysoki poziom myśli technicznej 


*) Streszczenie rozdziału III książki L. Wołodar- 
skiego „Płanirowanije miestnowo choziajstwa i kultur- 
nowo stroitielstwa* (Planowanie gospodarki miejsco- 
wej ij budownictwa socjalnego) — Gospłanizdat — 1945. 


W oparciu o tak mocną bazę w postaci wyso” 
kokwalifokowanych kadr technicznych stoją w 
Związku Radzieckim na odpowiednio wysokim 
poziomie komórki planowania na wszystkich 
szczeblach, poczynając od zakładu kończąc na 
centralnych urzędach. 

W socjalistycznej gospodarce komórka plano” 
wania jest komórką sztabową. Planista trzyma 
w ręku wszystkie nici, prowadzące do poszcze- 
gólnych komórek, na które składa się organizm 
jednostki przemysłowej. Plan gospodarczy jest 
funkcją planu techniczno-przemysłowego i finan" 
sowego. 

W związku z ogromną wagą zagadnień, które 
spoczywają w ręku planisty, na odpowiednim 
poziomie postawiono przygotowywanie kadr. 

Liczne uczelnie na średnim i wyższym szcze” 
blu gwarantują wyszkolenie odpowiedniej ilości 
wykwalifikowanych planistów. bogata literatura 
w zakresie planowania daje podstawy nauczania, 
a równocześnie pozwala stale podwyższać osobi- 
ste kwalifikacje planistom, już w przemyśle za” 
frudnionym. 

Fachowa literatura radziecka reprezentuje bar- 
dzo wysoki poziom myśli naukowej, a równocze 
śnie jest opracowywana w sposób jasny i przej- 
rzysty. 

Oprócz założeń teoretycznych, czytelnik otrzy- 
muje odrazu wiele praktycznych wskazań, które 
umożliwiają mu szybkie i nieskomplikowane 
przeniesienie doświadczeń wiedzy przodujących 
naukowców i techników nla teren swojej jed- 
nostki. 

Podręcznik*) „L. Wołodarskiego” Planowanie 
przem. miejscowego i budownictwa socjalnego 
jest przykładem prostoty i zwięzłości wykładu. 
Przedrukowuijąc część tekstu w naszym „Infor- 
matorze” pragniemy udostępnić pracownikom 
Polskiego Przemysłu Miejscowego doświadcze- 
nia Bratniego Narodu Związku Radzieckiego na 
odcinku planowania w przemyśle miejscowym. 

RA 

W wyniku pomyślnego wykonania stalinow- 
skich pięciolatek, Związek Radziecki stał się 
potężnym mocarstwem przemysłowym. Prze- 
mysł socjalistyczny osiągnął w swym rozwoju 
poważne sukcesy. 

W latach budownictwa pokojowego i w la- 
tach wojny ogromną rolę w gospodarce naro- 
dowej kraju odegrał przemysł miejscowy. Jesz- 
cze na XVII zjeździe WKP (b) Stalin wska- 
zał na konieczność „rozwinięcia radzieckiego 
przemysłu miejscowego, dania mu możności 
okazania inicjatywy w sprawie produkcji to- 
warów powszechnego spożycia i udzielenia mu 
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wszelkiej możliwej pomocy przez dostarczenie 
surowców i środków ''1). 


Program produkcyjny 


Podstawowym celem produkcji przemysło- 
wej jest wytwarzanie produktów, będących 
bądź środkami produkcji (obrabiarki, maszy- 
ny, narzędzia do obróbki metalowej itd.), bądź 
przedmiotami powszechnego spożycia (obuwie, 
produkty spożywcze itd.). Dlatego też planowa- 
nie przemysłu rozpoczyna się od ustalenia pro- 
gramu produkcyjnego wyrażonego w ujęciu 
naturalnym i wartościowym. 

Dla każdego przedsiębiorstwa przemysłowe- 
go i dla każdej gałęzi przemysłu ustala się 
płan produkcji w ujęciu naturalnym tj. no- 
menklaturę określonych rodzajów wyrobów 
przemysłowych, a dla każdego rodzaju wyro- 
bów — ilość, która powinna być wykonana 
w okresie planowanym (rok, kwartał). 

Ustalenie nomenklatury wyrobów, asorty- 
mentu i wielkości produkcji powinny poprze- 
dzać poważne prace przygotowawcze: należy 
określić zapotrzebowanie na określone rodzaje 
wyrobów, asortyment wyrobów i wielkość za- 
potrzebowania. Komisje planowania, sporzą- 
dzając plan produkcji dla przemysłu, powin- 
ny porozumieć się ze spożywcami produkcji, 
znać ich potrzeby i życzenia. Praca ta powin- 
na być prowadzona codziennie, aby przy spo- 
rządzaniu planu mogły być uwzględnione 
wszystkie oświadczenia, życzenia i wskazów- 
ki odpowiednich placówek. Przeprowadzenie 
tych prac jest konieczne, aby móc maksymal- 
nie zadowolić zapotrzebowanie, rozszerzyć 
i urozmaicić asortyment produkcji, poprawić 
jej jakość. 

Określenie nomenklatury i asortymentu wy- 
robów na okres planowany jest początkiem 
sporządzania planu. Należy ustalić wielkość 
produkcji, tj. ilość wyrobów, która będzie wy- 
twarzana w okresie planowanym przez okreś- 
loną gałęź przemysłową. 

Komisje planowania przyjmując projekty pla- 
nów od wydziałów i zarządów komitetów wyko- 
nawczych?), powinny sprawdzić, czy odpowia- 
dają one dyrektywom partii i rządu i powiązać 
je z rozwojem poszczególnych gałęzi przemysłu. 
Lecz nie jest to wystarczające; należy spraw- 
dzić, czy plan został sporządzony prawidłowo. 
W tym celu należy skontrolować rozliczenia 
większych przedsiębiorstw, sprawdzić, jak wy- 
korzystywane są urządzenia, czy przyjęto pra- 
widłowe normy itd. Można to uczynić, wycho- 
dząc z następujących zasadniczych założeń: 

Wielkość produkcji w ujęciu naturalnym 
określa potencjał przedsiębiorstw. Plan powi- 
nien zakładać maksymalne wykorzystanie ist- 
niejącej mocy produkcyjnej przedsiębiorstw 


1) J. Stalin, Zagadnienia leninizmu, wyd. 10 ros., 
2) Odpowiednik prezydiów rad narodowych (przyp. 
tłumacza), str, 559. 
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i sprowadzenie do minimum wszelkiego rodza- 
ju strat produkcyjnych. Może się przy tym 
ujawnić szereg tak zwanych „wąskich gardeł“. 
Zadanie komisji planowania polega na tym, 
aby wspólnie z przedsiębiorstwami i wydziała- 
mi komitetów wykonawczych powziąć decyzje 
odnośnie usunięcia „wąskich gardeł* i w ten 
sposób zapewnić maksymalne wykorzystanie 
całego potencjału produkcyjnego przedsię- 
biorstw. 

Po określeniu zapotrzebowania na wyroby 
przemysłowe i po ustaleniu możliwego zakre- 
su produkcji w istniejących przedsiębiorstwach 
należy sporządzić bilans dła tych wyrobów. 

Jeśli istniejący potencjał produkcyjny nie 
pozwala na produkcję potrzebnej ilości wyro- 
bów, to należy postawić zagadnienie bądź bu- 
dowy nowych przedsiębiorstw, bądź wyposa- 
żenia w nowe urządzenia istniejących przed- 
siębiorstw i ich powiększenia. 

Frzy ustaleniu wielkości produkcji w natu- 
rze powinno być zapewnione prawidłowe 
wykorzystanie urządzeń na podstawie norm 
technicznych i wyników osiągniętych wskutek 
wprowadzenia nowej technologii, stachanow- 
skich metod pracy, organizacji produkcji sy- 
stemem potokowym i zastosowanie udosko- 
naleń. 

Różne gałęzie przemysłu wymagają różnych 
metod określenia wielkości produkcji w na- 
turze. Omówmy to na przykładach. 

W przemyślemetalowym wy- 
sokość planowanej produkcji zależna jest od 
zdolności wytwórczej urządzeń. 

Dla określenia wielkości produkcji na- 
leży posiadać następujące dane: 1) istnie- 
jący park maszynowy oddziałów przygo- 
towawczych i oddziałów obróbki według 
grup i typów; 2) „system pracy urzą- 
dzeń; 3) wielkość powierzchni montażo- 
wych w oddziałach montażowych. Posiadając 
te dane można obliczyć potrzebną dla wyko- 
nania ustalonego programu moc produkcyjną 
w maszynogodzinach według grup urządzeń. 

Następnie należy obliczyć potrzebną dla wy- 
konania ustalonego programu moc produkcyj- 
ną w maszynogodzinach. W tym celu trzeba 
znać zadanie produkcyjne w naturze i normy 
pracy w maszynogodzinach dla każdego wy- 
robu. Przemnażając normy przez ilość każde- 
go rodzaju wyrobów według rodzajów obrób- 
ki, otrzymujemy ilość maszynogodzin, potrzeb- 
ną dla wykonania ustalonego programu pro- 
dukcyjnego. 

Analiza danych o wykorzystaniu urządzeń 
daje możność określenia możliwej wielkości 
produkcji, jak również opracowania niezbęd- 
nych przedsięwzięć, mających na celu usunię- 
cie „wąskich gardeł“. Celem prawidłowego wy- 
korzystania istniejącego parku maszynowego 
należy uzyskać możność przerzucania robót 
z jednego rodzaju urządzeń na inne, jak rów- 


nież łączenia przedsiębiorstw, podległych prze- 
mysłowi miejscowemu dla produkcji określo- 
nych rodzajów wyrobów. 

W wypadku, gdy wykonanie ustalonego pro- 
gramu produkcyjnego nie jest zabezpieczone 
rozporządzalną mocą urządzeń, należy w pla- 
nie inwestycyjnym przewidzieć uzupełnienie 
istniejącego parku maszynowego i opracować 
konkretne zadania  organizacyjno-techniczne, 
mające na celu poprawę wykorzystania istnie- 
jących urządzeń. 

Przy określeniu mocy istniejących przedsię- 
biorstw przemysłu metalowego należy staran- 
nie sprawdzić organizację produkcji, wielkość 
powierzchni montażowych i stan ich wyko- 
rzystania, spowodować przejście przedsię- 
biorstw na produkcję systemem potokowym. 

Celowym jest, aby komisje planowania po- 
siadały paszporty każdego przedsiębiorstwa, w 
których powinny być umieszczone wszystkie 
dane o jego mocy, parku maszynowym, liczeb- 
ności personelu i inne wskaźniki jego pracy. 


W przemyśle materiałów bu- 
dowlany ch wielkość produkcji oblicza 
się dla każdego rodzaju urządzeń i w wypad- 
ku ujawnienia „wąskich gardeł“, opracowuje 
się sposoby ich zlikwidowania. W cegielniach 
wielkość programu określona jest istniejący- 
mi prasami, suszarniami i piecami do wypala- 
nia cegieł. Jeśli program produkcyjny cegieł 
ustalany jest wyżej, niż pozwala na to poten- 
cjał produkcyjny, to w planie należy przewi- 
dzieć odpowiednie zwiększenie urządzeń. 


Potencjał cegielni określa się oddzielnie dla 
pras, powierzchni suszarni i pieców do wypa- 
lania cegieł. Dla określenia mocy poszczegól- 
nych rodzajów urządzeń należy posiłkować się 
następującą metodą: 

dla pr a s można określić potencjał, po- 
siadając następujące dane: a) ilość prasy we- 
dług systemów; b) ilość dni pracy w okresie 
planowanym dla każdej prasy; ©) ilość zmian 
na dobę i d) normę wydajności prasy na jed- 
ną zmianę w tysiącach sztuk cegły-surówki. 
Posiadając te dane, można określić moc pro- 
dukcyjną każdego przedsiębiorstwa oddzielnie 
i dla całego przemysłu ceglarskiego na tery- 
torium okręgu odnośnie produkcji surowej ce- 
gły. W tym celu należy określić wydajność 
każdej prasy drogą przemnożenia wydajności 
na dobę przez ilość dni pracy w planowanym 
okresie i dodać produkcję poszczególnych pras. 

Dla określenia mocy produkcyjnej suszar- 
ni musimy rozporządzać następującymi dany- 
mi: a) ogólna długość powierzchni „suszarni 
(sezonowej) w metrach bieżących; b) jedno- 
razowa pojemność suszarni w tysiącach sztuk 
cegły surowej; c) czas trwania sezonu w dniach; 
d) ilość obrotu w ciągu sezonu; e) wydajność 
cegły surówki z 1 metra bieżącego powierzch- 
ni suszarni w ciągu sezonu. 


Posiadając te dane, można określić ogólny 
potencjał przemysłu ceglarskiego odnośnie su- 
szenia surówki. W odróżnieniu od fabryk se- 
zonowych obliczenie potencjału dla przedsię- 
biorstw całorocznej produkcji przeprowadza 
się według mocy sztucznych suszarni. 

Dla pieców dowypalania danymi wyj- 
ściowymi dla określenia mocy są: a) ilość pie- 
ców i ich system; b) ilość dni pracy każdego 
pieca w okresie planowanym; c) wydajność 
z 1 m? przestrzeni piecowej na miesiąc; d) 
ilość komór w piecu i ich pojemność. Program 
wypalania surówki określa plan produkcji go- 
towej cegły. Dlatego ważnym jest ustalenie 
maksymalnego wykorzystania mocy pieców do 
wypalania i zapewnienie zniesienia rozpięto- 
ści pomiędzy tymi ostatnimi a prasami i su- 
szarniami. 

W związku z ustaleniem planu produkcji 
cegły powinno być postawione zadanie wydo- 
bycia gliny w zakresie, zabezpieczającym cały 
plan produkcji cegły. 

Dla określenia planu wydobycia gliny nale- 
ży posiłkować się normą zużycia gliny na 1000 
sztuk surówki. Znając tę normę i wielkość 
programu produkcyjnego, można ustalić pro- 
gram wydobycia gliny. Ponieważ wydobycie 
gliny prowadzone jest w większości wypadków 
przy pomocy kopaczek mechanicznych, należy 
dla każdej kopaczki ustalić określony system 
pracy, któryby zapewnił zaopatrzenie wszyst- 
kich agregatów w glinę. 

Przy sporządzaniu planu dla przemysłu ce- 
glarskiego należy uwzględnić istnienie fabryk 
sezonowych i zapewnić przeprowadzenie prac 
przygotowawczych we właściwym czasie, aby 
zakłady sezonowe mogły rozpocząć pracę w ca- 
łej rozciągłości od początku sezonu. 


Dla produkcji-'wapna obliczenie pro- 
gramu produkcyjnego dokonywane jest według 
pieców. Należy przy tym zapewnić maksymal- 
ne wykorzystanie mocy pieców przy najwyż- 
szej normie wydajności z 1 më, starając się 
o zwiększenie współczynnika wykorzystania 
pieca. 

Dla określenia wielkości produkcji wapna na- 
leży mieć następujące dane: a) ilość pieców 
i ich system; b) wielkość każdego pieca; c) 
norma wydajności z 1 m3; d) współczynnik 
eksploatacji; e) plan unieruchomienia pieców 
na okres remontu kapitalnego; f) ilość dób pra- 
cy w okresie planowanym. 

Różne konstrukcje pieców posiadają różną 
wydajność, a ich stan techniczny określa moż- 
liwość wykorzystania ich w ciągu określonego 
czasu. Dlatego należy znać nie tylko ilość pie- 
ców, lecz również ich system, ich stan i wszyst- 
kie techniczne wskaźniki pracy pieców w okre- 
sie ubiegłym. 

Dla określenia wydajności pieców na dobę 
należy znać wielkość pieców, normę wydajno- 
ści z 1 m3 i współczynnik eksploatacji pieca. 
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Dla określenia konieczności i czasu trwania 
remontu kapitalnego pieców należy mieć dane 
o stanie technicznym pieców i trybie ich pracy 
w okresie ubiegłym. Czas trwania remontu ka- 
pitalnego, wyrażony w dniach, składa się z na- 
stępujących elementów: a) wyładowanie wap- 
na; b) unieruchomienie pieca; c) remont; d) 
przesuszenie; e) załadowanie; f) podniesienie 
temperatury; g) wyładowanie kamienia z chłod- 
ni. Celem skrócenia czasu trwania remontu 
należy zawczasu przeprowadzić wszystkie pra- 
ce przygotowawcze (przywóz materiałów itp.) 
z tym, aby natychmiast po unieruchomieniu 
pieca rozpocząć remont. 

Dla zabezpieczenia wykonania planu produk- 
cji wapna przez zaopatrzenie w kamień, nale- 
ży opracować plan jego wydobycia. W tym ce- 
lu normę zużycia kamienia na 1 t wapna na- 
leży przemnożyć przez ogólną produkcję 
wapna. 

Dla przemysłu szklarskiego wiel- 
kość programu produkcyjnego określana jest 
ilością agregatów i ich wydajnością. Produk- 
cja różnych wyrobów w określonych ilościach 
zależna jest od wielkości masy szklanej, któ- 
rą mogą wydać istniejące agregaty. Dla róż- 
nych rodzajów pieców ustalona jest określona 
norma wydajności masy szklanej na dobę. Zna- 
jąc te normy, ilość agregatów oraz tryb ich 
pracy, można określić zakres programu produk- 
cyjnego masy szklanej, a stąd nomenklaturę 
i ilość wyrobów, które można wyprodukować 
na istniejących w przedsiębiorstwach urządze- 
niach. Jeśli do planu włącza się produkcję no- 
wych rodzajów wyrobu, dla obróbki których 
brak odpowiedniego urządzenia, to należy 
w planie przewidzieć montaż takiego urządze- 
nia. 

Dla tartaków zakres programu produk- 
cyjnego powinien być określany na podstawie 
obliczenia wydajności urządzenia. Dla określe- 
nia wydajności traków należy znać ilość tra- 
ków i przeprowadzić obliczenie dla każdego 
z nich według następującej prostej metody. 
Ładunek drzewa na jeden obrót mnoży się 
przez ilość obrotów traka na minutę, przez 
liczbę minut pracy w czasie jednej zmiany, 
przez współczynnik wykorzystania czasu pra- 
cy traka, a otrzymany iloczyn dzieli się przez 
długość kloca. 

W rezultacie otrzymujemy ilość przetartych 
w ciągu dnia kloców. Liczbę tę należy prze- 
mnożyć przez kubaturę jednego kloca. W wy- 
niku otrzymujemy wydajność traka na dzień, 
wyrażoną w metrach sześciennych przetartego 
drewna. Przemnożenie tej liczby przez ilość 
dni pracy daje wydajność traka w okresie pla- 
nowanym. Program całej pracy tartaków rów- 
nać się będzie ogólnej sumie drewna tartego 
przez wszystkie traki. 

Dlaprzemysłu obróbki drzew- 
nej wielkość programu produkcyjnego określa 
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się, wychodząc z asortymentu produkcji, pod- 
legającej obróbce, jej ilości i mocy istnieją- 
cych urządzeń. Posiadając dane o ilości wyro- 
bów i normie czasu na ich wykonanie, można 
obliczyć czas potrzebny dla ich wyproduko- 
wania na poszczególnych rodzajach urządzeń. 
Określając ten czas (również w maszynogodzi- 
nach), można ustalić, czy istniejący park ma- 
szynowy zapewnia wykonanie programu pro- 
dukcyjnego w naturze. Jeśli poszczególne ro- 
dzaje urządzeń nie zapewniają wykonania za- 
dania, to należy przewidzieć montaż nowych 
urządzeń lub zmianę procesu technologicznego 
w taki sposób, aby wykorzystać urządzenia nie 
w pełni obciążone. 

Dla przędzalni program oblicza się we- 
dług ilości istniejących wrzecion. Aby określić, 
jaką ilość przędzy można wyprodukować w 
okresie planowanym, należy ustalić liczbę 
wrzecionogodzin, czas rzeczywistej pracy w 
wrzecionogodzinach (ilość kalendarzowych 
wrzecionogodzin z wyłączeniem strat, związa- 
nych z regulowaniem i uruchamianiem wrze- 
cion) i liczbę wrzecionogodzin rzeczywistej 
pracy przemnożyć przez wydajność 1000 wrze- 
cion na godzinę. Suma daje ilość przędzy, któ- 
rą może wyprodukować fabryka w okresie pla- 
nowanym. 

Przytoczone dane o metodach obliczenia dla 
poszczególnych gałęzi produkcyjnych wskazu- 
Ja, że program produkcyjny w naturze określa- 
ją urządzenia. Dlatego też komisje planowa- 
nia powinny spowodować najlepsze wykorzysta- 
nie istniejących urządzeń, prawidłowe obcią- 
żenie tych urządzeń i poprawę organizacji 
produkcji. 

Obciążenie urządzeń znajduje swój wyraz 
we współczynniku  zmianowości urządzeń. 
Współczynik zmianowości urządzeń oblicza się 
drogą dzielenia liczby zmian maszynowych, 
przepracowanych w ciągu największej zmiany 
przez liczbę zmian maszynowych, przepracowa- 
nych w ciągu określonego czasu. Określenie 
współczynnika zmianowości dla poszczególnych 
rodzajów urządzeń daje możność ujawnienia 
wszystkich niedociągnięć i podjęcia kroków dla 
ich usunięcia . 

Dla określenia stopnia wykorzystania urzą- 
dzeń oraz zatrudnienia robotników należy po- 
siłkować się wskaźnikiem zmianowości siły 
roboczej. Współczynnik zmianowości siły ro- 
boczej oblicza się drogą dzielenia całej liczby 
robotników, zatrudnionych przy produkcji przez 
liczbę robotników, zatrudnionych w liczebnie 
największej zmianie. Przy 8-godzinnym dniu 
pracy najlepszym współczynnikiem będzie 
współczynnik równający się 3, tzn. że urządzenia 
będą w pełni wykorzystane. Im mniejszy bę- 
dzie współczynnik, tym słabiej wykorzystywa- 
na jest zdolność produkcyjna przedsiębiorstwa, 
gdyż stanowiska robocze nie są całkowicie za- 
jęte w ciągu całego czasu pracy. 


Celem maksymalnego wykorzystania urzą- 
dzeń, konieczne jest zapewnienie najlepszej or- 
ganizacji produkcji, w szczególności drogą 
wprowadzenia w przedsiębiorstwach nieprzer- 
wanego systemu potokowego, który znalazł naj- 
szersze zastosowanie w latach wojny narodo- 
wej w przemyśle. 

Istota nieprzerwanego systemu potokowego 
polega na tym, że obrabiany materiał przez ca- 
ły czas znajduje się w ruchu, czyli, mówiąc, 
inaczej, cały proces produkcyjny wyrobu, roz- 
poczynając od przygotowania surowca do wy- 
dania gotowego wyrobu, wykonywany jest nie- 
przerwanie.. Przy potokowym systemie pro- 
dukcji, urządzenia i stanowiska robocze roz- 
mieszczane są według biegu procesu techno- 
logicznego, każda operacja przydzielana jest 
do określonego stanowiska roboczego; ustala się 
rytmiczną pracę według harmonogramu i me- 
chanizuje się przesuwanie części W wyni- 
ku można zwiększyć wydajność produkcji przy 
istniejących urządzeniach i przy tym samym 
składzie załogi. 

Badanie doświadczeń przodujących przedsię- 
biorstw, które zorganizowały produkcję syste- 
mem potokowym i przeniesienie tego doświad- 
czenia do przedsiębiorstw, podległych przemy- 
słowi miejscowemu, umożliwi lepsze wykorzy- 
stanie istniejącego parku maszynowego i zwię- 
kszy wydajność produkcji. Należy również za- 
pewnić wprowadzenie do przedsiębiorstw prze- 
mysłu miejscowego nowych procesów techno- 
logicznych, udoskonaleń technicznych itp. 


Komisja planowania ustala plan przemysło- 
wy w naturalnych wskaźnikach ilości produk- 
cji i w ujęciu wartościowym. Dla określenia 
ogólnej wielkości produkcji przemysłowej słu- 
ży wskaźnik produkcji globalnej w niezmien- 
nych cenach z 1926/27 r. Wskaźnik ten daje 
możność nie tylko określenia ogólnej wielko- 
ści produkcji (czego nie można osiągnąć przy 
korzystaniu z naturalnych wskaźników wiel- 
kości produkcji, ponieważ jest ona różnorod- 
na), lecz również oceny dynamiki wzrostu pro- 
dukcji przemysłowej, zmiany struktury posz- 
czególnych gałęzi przemysłowych itp. 

Wielkość produkcji przemysłowej okręgu 
składać się będzie z sumy produkcji global- 
nej poszczególnych gałęzi przemysłowych, 
a produkcja globalna gałęzi określana jest dro- 
gą dodania globalnej produkcji wszystkich 
przedsiębiorstw przemysłowych. 


Ogólna suma globalnej produkcji składa się: 
z wartości wyrobów gotowych (w cenach 
aj niezmiennych), wyprodukowanych w okre- 
sie planowanym (rok, kwartał, miesiąc); 
b) różnicy między wartością półfabrykatów, 
wyprodukowanych w okresie planowanym 
a wartością półfabrykatów własnej produkcji, 
przerobionych w tym okresie przez przedsię- 
biorstwo; 


c) z wartości półfabrykatów i produkcji od- 
działów pomocniczych i ubocznych, prze- 
znaczorych do sprzedaży osobom postronnym, 
dla własnego budownictwa, dla remontów ka- 
pitalnych i na pozaprodukcyjne potrzeby przed- 
siębiorstwa; 
d) z wartości usług oddziałów produkcyjnych 
dla osób postronnych, włączając w to usłu- 
gi dla własnego budownictwa; 


e) ze zmiany pozostałości niezakończonej pro- 
dukcji (włącza się do składu produkcji 
globalnej tylko w przemyśle budowy maszyn, 
wyrębu lasu, wydobycia torfu, tłoczenia wina). 

W skład globalnej produkcji przemysłu tor- 
fowego włącza się również wartość wywiezie- 
nia torfu z błot do punktów zdania torfu spo- 
żywcy w miejscu produkcji, lecz nie wartość 
przewozu kolejami publicznymi. 

Globalna produkcja przy wyrębie lasu włą- 
cza w swój skład wartość: 


a) drewna wywiezionego na punkty sp ży- 

cia, do przedsiębiorstw przeróbki fabrycz- 

nej oraz do stacji kolejowych; 

b) drewna, które przypłynęło do miejsca prze- 
znaczenia i zostało wyciągnięte z wody 

lub przekazane zostało na wodzie spożywcy; 

C tarcicy i drewna opałowego „zużytych na 

/ budownictwo własne, remont i na potrze- 
by pozaprodukcyjne placówek wyrębu lasu w 
miejscu wyrębu; 

d) tarcicy i drewna opałowego, przekazanych 
spożywcy w lesie (w wysokości 30% cen 
niezmiennych). 

Poza wskaźnikiem globalnej produkcji (brut- 
to) istnieje wskaźnik produkcji towarowej. Pod 
produkcją towarową rozumie się produkcję go- 
tową, zbywaną osobom lub instytucjom po- 
stronnym. Można określić sumę produkcji to- 
warowej w drodze odliczenia z sumy produk- 
cji globalnej wartości przyrostu półfabrykatów 
i niezakończonej produkcji. Ponieważ produk- 
cja towarowa przeznaczona jest do zbycia, oce- 
nia się ją zwykle po hurtowych cenach sprze- 
dażnych odnośnych lat (włączając podatek 
obrotowy). W skład produkcji towarowej nie 
włącza się wartości surowców powierzonych, 
jeśli z takich się produkuje, a uwzględnia się 
tylko koszty przerobu surowca na gotowy pro- 
dukt. 

Poważne miejsce w planach przemysłu miej- 
scowego zajmuje produkcja przedmiotów pow- 
szechnego spożycia. Starając się o maksymal- 
ne powiększenie produkcji przedmiotów pow- 
szechnego spożycia, komisje planowania powin- 
ny odzwierciadlać to w planach przemysło- 
wych. Dlatego w planie umieszcza się wskaż- 
nik wydajności produkcji powszechnego spo- 
życia w ujęciu wartościowym. 

Komisje planowania, na równi z opracowa- 
niem planów przemysłu państwowego, sporzą- 
dzają plany dla spółdzielczości przemysłowej 
i spółdzielczości inwalidzkiej, które posiadają 
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nie tylko przedsiębiorstwa przemysłowe, wy- 
twarzające produkcję, lecz również przedsię- 
biorstwa usługowe dla zaspakajania potrzeb 
ludności: zakłady fotograficzne, fryzjerskie itd. 
Przedsiębiorstwa takie nie produkują, lecz 
działalność ich powinna znaleźć odbicie w pla- 
nie. Dlatego w zbiorczych wskaźnikach prze- 
mysłowych umieszcza się wskaźnik zajęć prze- 
mysłowych w cenach sprzedażnych. 


INŻ. MAKSYMILIAN REICH 


Oprócz ustalenia tych wskaźników dla prze- 
mysłu miejscowego, spółdzielczości przemysło- 
wej i spółdzielczości inwalidzkiej, powinien 
być sporządzony plan rozwoju sieci warsztatów 
i punktów usługowych dla ludności (zakłady 
naprawcze, krawieckie itd.) .w skali okręgu. 


(dc. w n-rze wrześniowym). 


Planowanie wewnętrzne w produkcji masowej 


Planujemy od sześciu lat; jest to nowy ro- 
dzaj pracy. Właściwe planowanie mogło się 
rozwinąć dopiero w systemie gospodarki pla- 
nowej, w państwie rozwijającym się na zasa- 
dzie ustroju socjalistycznego. Dawne przedwo- 
jenne teorie planowania były doktrynerstwem 
bez fundamentów i bez perspektywy przyszło- 
ści. Dlatego można spokojnie powiedzieć, że 
między planowaniem, jakie było znane przed 
wojną a dzisiejszym planowaniem, nie ma po- 
dobieństwa. 


Planujemy od 6 lat. Słuszniej byłoby po- 
wiedzieć, że od 6 lat rozwijamy metodologię 
planowania, uczymy się tworzyć zasady plano- 
wania i uczymy się stosować je w życiu. Po- 
konujemy przy tym szereg trudności, a nawet 
wewnętrznych oporów. Niełatwo jest plano- 
wać, a dobrze planować jest naprawdę trud- 
no. Ale za to nie ma większej satysfakcji, jak 
dobrze opracować plan i konsekwentnie go re- 
alizować. Nie mówimy tu już o potężnych ko- 
rzyściach gospodarczych, jakie daje dobre pla- 
nowanie zarówno całemu przemysłowi jak i za- 
kładowi produkcyjnemu. 


Warto zastanowić się po krótce nad trudno- 
ściami i oporami, jakie musimy pokonać w pla- 
nowaniu. 

Trudności jest wiele, niektóre z nich zostały 
już prawie że zlikwidowane — niektóre nieste- 
ty jeszcze istnieją. Do pierwszych należy zali- 
czyć brak szczegółowych instrukcji i wytycz- 
nych oraz brak jednolitego systemu planowa- 
nia. Choć obecnie mamy już bardzo dużo szcze- 
gółowych instrukcji planowania, są w mich 
jeszcze braki, specjalnie na szczeblu, rozpra- 
cowującym odgórne wytyczne w formę szcze- 
gółowych wzorów i instrukcji. Drugi rodzaj 
trudności to przede wszystkim brak doświad- 
czonych planistów i choćby skromnej tradycji 
planowania oraz brak statystyki i sprawozdaw- 
czości, gromadzącej dane do pianowania. 

Omówimy teraz bpory wewnętrzne. Tkwią 
one w nas samych i w naszym otoczeniu. Te 
opory to niechęć do ujawniania różnych ukry- 
tych rezerw, to obawa przed śmiałym plano- 
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waniem, przed ujawnianiem wszelkich możli- 
wości. Przyczyny są różne, między innymi oba- 
wa przed niewykonaniem napiętego planu, chęć 
pozostawienia sobie możliwości spokojnego wy- 
konania planu i zapewnienie przekroczenia, 
nieumiejętność zmobilizowania załogi dla wy- 
konania wysokich zadań. Kryje się w tym tak- 
że i nie wystarczające zrozumienie dla zasad 
gospodarki planowej, brak znajomości ekono- 
mii i — pewna wygoda życiowa. Ale może naj- 
ważniejszą przyczyną jest to, że nawet na za- 
kładzie produkcyjnym planuje się z za biurka, 
że planowanie nie jest powszechne, że nie bio- 
rą w nim udziału szerokie masy pracujących. 

Przypatrzmy się z bliska przebiegowi plano- 
wania. Planowanie składa się z szeregu czyn- 
ności, obecnie już dokładnie określonych i sko- 
ordynowanych. Cały plan nazywa się planem 
techniczno-przemysłowo-finansowyra. Już w 
tej długiej nazwie jest zasadniczy podział, któ- 
ry się jeszcze rozpada na bardziej szczegóło- 
we pojęcia. Nie wchodzimy w dziedzinę meto- 
dologii planowania, jest ona dostatecznie jasno 
określona w szczegółowych instrukcjach. 

Przejdźmy od razu do samego przebiegu pla- 
nowania. Zaczyna się ono od tego, że zbiera- 
my albo dostajemy wytyczne, co mamy robić. 
Mając te wytyczne, rozpracowujemy nasze 
możliwości wykonawcze. Z porównania wy- 
tycznych i możliwości wykonania rodzi się 
ostateczny plan produkcji. Następnie rozpra- 
cowujemy szczegółowo warunki, jakie są po- 
trzebne dla wykonania tego planu produkcyj- 
nego (zatrudnienie, zaopatrzenie, energia, re- 
monty, inwestycje, szkolenie itd.) i wreszcie 
zestawiamy wyniki finansowe i ekonomiczne. 

Zastanówmy się szczegółowo nad dwoma ele- 
mentami tego przebiegu planowania: nad ze- 
stawieniem naszych możliwości i naszych po- 
trzeb dla ich wykonania. Opieramy się prze- 
de wszystkim na statystyce i sprawozdawczości 
ubiegłych okresów, na analizie bieżących wyni- 
ków i na przewidywaniu na przyszłość. I tu 
zachodzi szereg problemów często bardzo trud- 
nych do rozwiązania albo rozwiązywanych nie 
zawsze we właściwy sposób. Weźmy pod uwa- 


gẹ statystykę i sprawozdawczość. To, czym roz- 
porządzamy, to są przeważnie dane całkiem 
ogólne, dane, które mają zobrazować na zew- 
nątrz globalnie wyniki pracy zakładu. Do pla- 
nowania potrzeba nam zupełnie innej sprawo- 
zdawczości i statystyki. Musimy mieć ujęte 
szczegółowo te wszystkie elementy, z których 
będziemy budować nasz plan i właściwie na- 
leżałoby zacząć od opracowania tych elemen- 
tów. 

Operować będziemy albo wskaźnikami albo 
danymi całkowitymi, które w pewnym zakre- 
sie będą analogiczne dla wszystkich zakładów 
ale będą też i różne w zależności od warunków 
lokalnych i od charakteru zakładu. Wskazniki 
muszą być żywe, musimy znać nie tylko ich 
wartości bezwzględne, ale również ich dynami- 
kę w okresie, który poddajemy obserwacji. Naj- 
lepszą formą do obserwacji i analizy wssaźni- 
ków będzie wykres, poparty jakąś objaśniającą 
legendą, z której wynikać musi przede wszyst- 
kim powiązanie z innymi wskaźnikami i z za- 
sadniczymi zmianami organizacyjnymi. 

Poniżej podajemy przykład wykresu, który 
daje dość jasny obraz wielkości i zm:enności 
wskaźnika procentu przekroczenia normy. Wy- 
kres jest dwuczęściowy, po lewej stronie ma- 
my średnie roczne wyniki, po prawej stronie 
mamy średnie miesięczne wyniki. Wykres uzu- 
pełniamy co miesiąc wynikami ze statystyki, 
odnawiamy go co rok, wykreślając po lewej 
stronie nową średnią roczną. Mamy więc bie- 
żący stan z ubiegłego miesiąca i obraz całości 
od początku. W wykres ten należało by jeszcze 
wrysować po lewej stronie planowany średni 
procent przekroczenia normy, o ile w tym cza- 
sie był on planowany, podobnie, jak jest to 
zrobione w prawej części wykresu linią kres- 
kowaną. Można również wprowadzić w nim 
oprócz ogólnej średniej wartości wykonania 
norm, jeszcze zróżniczkowanie na średnie wy- 
niki przy pracach ręcznych i maszynowych. 
Zależy od tego, jak daleko chcemy posunąć ana- 
lizę wyników, co nas interesuje i co będzie 
nam potrzebne do planowania. 
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Opisany powyżej wykres jest tylko przykła- 
dowym, podaje zasadę, stosować można go do 
najróżniejszych wielkości podstawowych. Za- 
sada jego pozostanie jednak ta sama, czy bę- 
dziemy w nim ujmowali wydajność pracy czy 
stopień wykorzystania maszyn, czy też zuży= 
cie surowców podstawowych czy wreszcie wy- 
niki ogólne i wskaźniki wydajności poszczegól- 
nych zespołów. Charakter wykresu mówi nam 
bardzo wiele i trzeba się nauczyć czytać z wy- 
kresu. 

Można by tu nawiązać do matematycznych 
teorii zjawisk masowych, ograniczymy się jed- 
nak do kilku uwag praktycznych. Przypatrz- 
my się dwum wykresom A i B. 

W jednym i drugim wypadku średnia rocz- 
na (linia kreskowana) jest taka sama. Jednak 
wykres A pokazuje produkcję równomierną, 
świadczącą o dobrej organizacji pracy, pod- 
czas gdy wykres B obrazuje produkcję cha- 
otyczną, o dużych skokach. Wniosek prosty: 
średni wynik B nie jest prawdziwy, gdyż 
mieszczą się w nim błędy organizacyjne, wy- 
rażające się w nagłych spadkach wartości (sty- 
czeń, czerwiec, listopad). Usunięcie ich przy- 
czyn podniesie momentalnie średni wynik i da 
zupełnie inny obraz możliwości zakładu. 


4234 5 6 7 8 9 (odl 12 


miesiące miesiąca 


A teraz inny przykład C. Mamy tu obraz 
wzrastających wartości. Średni wynik znowu 
nie da właściwego obrazu, gdyż nie uwzględ- 
nia postępu technicznego, którego wyrazem 
jest przebieg wykresu. Oparcie się na średnim 
wyniku, jako materiale do planowania, było- 
by zahamowaniem pięknej linii rozwoju. 

Zachodzi teraz pytanie, co brać w takich 
wypadkach jako podstawę do planowania. Je- 
dyną odpowiedź na to może dać analiza przy- 
czyn, które powodują w wypadku B gwałtow- 
ne spadki wartości oraz przyczyn systematycz- 
nego wzrostu wartości w wypadku C. Możli- 
wość usunięcia pierwszych przyczyn (B) albo 
utrzymania drugich (C) będzie wytyczną do 
planowania. 

Chcąc jednak zanalizować dokładnie wszyst- 
kie przyczyny, musimy dotrzeć do najniższe- 
go ogniwa wykonawczego: do człowieka i do 
maszyny. Tu znajdziemy odpowiedź na wszyst- 
kie pytania, stąd wyjdą wytyczne, jak postą- 
pić. Wniosek z tego prosty: statystyka i spra- 
wozdawczość musi się rozpoczynać na najniż- 
szym poziomie wykonawczym i należy ją tak 
zorganizować, aby wiernie i niezwłocznie in- 
iormowała o każdym wyniku w odcinkach 
dziennych, zmianowych, a nawet — jeśli to 
będzie potrzebne —  godzinowych. 

Powstaje teraz problem, jakie wielkości pod- 
stawowe obserwować za pomocą wyżej poda 
nej metody wykresowej. Trudno tu ustalić re- 
gułę, bo w każdym zakładzie będą inne mo- 
menty, na które należy zwrócić uwagę, ale 
zwykle nadrzędne jednostki organizacyjne 
ustalają zasadnicze wskaźniki, a więc nadają 
kierunek, który można potem rozbudować 
zgodnie z potrzebami planowania. 

Poniżej podajemy jako przykład rozbudowę 
podanego odgórnie wskaźnika: procentu nie- 
obecności, potrzebnego do planu zatrudnienia. 

1. Ilość robotników (według stanu na 1 lip- 

ca) pracujących więcej niż rok, trzy la- 
ta, dziesięć lat — oraz nie mających jesz- 
cze prawa do urlopu. 

2. Ilość dni w delegacjach służbowych ro- 

botników i urzędników. 

3. Ilość urlopów macierzyńskich robotnic 

i urzędniczek. 

4. Ilość dni opuszczonych z powodu choroby 

robotników i urzędników. 

5. Ilość dni opuszczonych z powodu dele- 

gowania do prac społecznych. 

6. Ilość dni urlopów okolicznościowych ro- 

botników i urzędników. 

Prowadzenie takich danych bieżąco nie jest 
trudne, gdyż ma się co miesiąc odpowiednie 
sprawozdania, odtwarzanie danych za okres 
lat ubiegłych jest w wielu wypadkach możli- 
we — a całość da bardzo ciekawy i pożytecz- 
ny materiał do planowania nieobecności na na- 
stępny rok. 
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Analogicznie należy sobie ustalić szereg in- 
nych danych, potrzebnych planiście, aby nie wy- 
pełniał na oślep wzorów planowania i aby przy 
omawianiu założeń planu mieć jak najwięcej 
podkładów obrazujących sytuację i umożliwia- 
jących wysnucie właściwych wniosków. 


W ten sposób mielibyśmy ogólnie omówio- 
ne zasady sprawozdawczości i statystyki dla 
potrzeb planowania. Natomiast nie omówili- 
śmy jeszcze roli robotnika-wykonawcy planu 
w pracy nad planowaniem. Nie omówiliśmy 
też planowania produkcji dla tego robotnika- 
wykonawcy planu. To właśnie chcemy nazwać 
planowaniem wewnętrznym. 

Dla ułatwienia sobie pracy, dla lepszego skry- 
stalizowania pojęć, upatrzmy sobie jakiś za- 
kład X, produkujący masowo szereg artyku- 
łów, wykonywanych z podobnego materiału, np. 
wyroby blaszane, szklane, papierowo-kartona- 
żowe itp. Zakład taki dzieli się na szereg od- 
działów, większych i mniejszych, wyrabiają- 
cych poszczególne artykuły w całości, albo też 
od pewnej fazy produkcyjnej oraz na oddział 
czy oddziały, które wykonują prace wspólne 
dla wszystkich oddziałów np. wytop szkła, od- 
lewanie części metalowych, niklowanie, lakie- 
rowanie. 

Zakład ten produkuje obecnie według jakie- 
goś planu, wszystkie jego oddziały pracują 
i każdy wykonuje jakąś część ogólnego planu, 
a więc każdy oddział ma jakiś plan, który jest 
częścią ogólnego planu zakładu. Nawet taki 
oddział, jak lakiernia ma swój plan, bo wia- 
domo, ile ma artykułów czy ich części pola- 
kierować w ramach ogólnego planu produkcji 
zakładu. Możnaby taki oddział potraktować ja- 
ko małą fabryczkę. Robotników takiego od- 
działu nazwalibyśmy zespołem produkcyjnym. 
Ilość robotników nie jest uwarunkowana ni- 
czym innym, jak tylko strukturą organizacyj- 
ną zespołu, może więc wynosić kilka albo kil- 
kanaście osób, a nawet w specjalnych warun- 
kach i więcej. 

Gdybyśmy takie założenie zrobili, to wyni- 
kałoby z tego, że zespół musi mieć swój etat 
czyli plan zatrudnienia, skład osobowy i wy- 
znączonego czy obranego kierownika, musi 
mieć miesięczny plan produkcji, planowaną wy- 
dajność, dopuszczalną ilość braków czy odpa- 
du, swoisty system premiowania i szereg in- 
nych jeszcze wymagań, jakie stawiamy małej 
fabryczce. Jednym słowem musi w większej 
czy mniejszej mierze odpowiadać wymaganiom 
rozrachunku gospodarczego. Równocześnie w 
zespole i dla zespołu musi być prowadzona sta- 
tystyka i sprawozdawczość prawie że taka sa- 
ma, jak dla całego zakładu. 

Plany produkcyjne wszystkich zespołów da- 
ją razem plan produkcji całego zakładu, stany 
zatrudnienia dają razem stan zatrudnienia ro- 
botników produkcyjnych całego zakładu i ana- 


logicznie wszystkie inne dane zespołowe, łą- 
czą się w ogólne dane całego zakładu. 

Po utworzeniu takiej wewnętrznej struktu- 
ry organizacyjnej zastanówmy się, jak będzie 
na jej tle wyglądało planowanie nowego okre- 
su produkcyjnego. Przede wszystkim zanali- 
zujemy dokładnie wyniki każdego zespołu, uję- 
te najlepiej w formę wyżej opisanego wykre- 
su, aby się przekonać, czy zespoły pracowały 
równomiernie i czy średnie wyniki są realne. 
Następnie — i to właśnie jest najważniejsze — 
przedyskutujemy z całym zespołem dotych- 
czasowe wyniki i możliwości produkcyjne na 
przyszłość. Uzyskawszy w ten sposób dane 
z każdego zespołu, możemy opracować suma- 
ryczny plan, który będzie właśnie planem ca- 
łego zakładu. Po zatwierdzeniu planu dla całego 
zakładu, omówimy z zespołami zatwierdzone 
plany zespołowe. W ten sposób wprowadzimy 
do planowania żywego wykonawcę planu i do- 
trzemy z planem do tegoż wykonawcy. 

System taki ma ogromne znaczenie dla pla- 
nowania w ogóle, a dla planisty w szczegól- 
ności. Można powiedzieć, że w ogóle umożli- 
wia planowanie i to nie tylko w pierwszym 
etapie planu — w planie produkcyjnym. Każ- 
dy element planu może i powinien w ten spo- 
sób powstawać, specjalnie zaś plan zatrudnie- 
nia. Również plan zużycia materiałowego, w 
szczególności normy zużycia, przedyskutowane 
z bezpośrednim wykonawcą, mogą ulec poważ- 
nym zmianom, na jakie planista sam, na pod- 


stawie suchej statystyki czy obliczeń, nie 
mógłby sobie nigdy pozwolić. 

Planowanie wewnętrzne nie jest łatwe. Wy- 
maga dość dużego wysiłku organizacyjnego, 
wymaga zwiększenia obsady komórki plano- 
wania, wymaga wreszcie opracowania meto- 
dy sprawozdawczości i statystyki oraz meto- 
dy planowania zespołowego. Jak każda nowa 
rzecz, nie odrazu będzie planowanie wewnętrz- 
ne dobrze grało. W toku prac okaże się po- 
trzeba rozszerzenia planowania na zadania 
dzienne dla poszczególnych zespołów a nawet 
dla poszczególnych stanowisk, okaże się dalej 
potrzeba opracowania „rozkładu jazdy“ dla su- 
rowców, półfabrykatów i wyrobów w toku 
i wreszcie potrzeba opracowania nowej doku- 
mentacji wewnętrznej. 


Korzyści z rozbudowy wewnętrznego planowa- 

nia będą jednak ogromne. Przede wszystkim 
współzawodnictwo zyska nową podbudówkę or- 
ganizacyjną, następnie zlikwiduje się „wąskie 
gardła" a w ślad za tym zwiększy się wydajność 
pracy. Organizacja zespołowa musi się okazać 
w ogólnych wynikach gospodarczych zakładu 
w postaci obniżenia kosztów własnych i sze- 
regu innych oszczędności. 


Na zakończenie mała uwaga praktyczna. 
Najlepiej jest rozpracować obecny plan pro- 
dukcji na utworzone zespoły produkcyjne 
i w ten sposób stworzyć podstawy do plano- 
wania przyszłych okresów. 


Do Prenumeratorów Iniormatora 


Niektórzy prenumeratorzy wpłacający należność za prenume- 
ratę przez PKO i urzędy poczłowe, dokonują wpłat w zbyt późnym 
terminie, tj po dniu 20 miesiąca poprzedzającego miesiąc prenu- 


meraty powodują 


przez to opóźnienie manipulacji na peczcie 
iw PPK „Ruch”, co w konsskwencji opóźnia wysyłkę pisma. 


W celu uniknięcia opóźnień w wysyłce PPK „Ruch” prosi Ob. Ob. 
prenumeratorów o wpłacanie należności za prenumeratę najpóźniej 
do dnia 20 każdego miesiąca poprzedzającego miesiąc prenume- 


raty. 


Wszystkie wpłaty, które będą nadane na PKO lub poczią po 
dniu 20 będą automatycznie zaliczane na prenumeratę o jeden 


miesiąc później. > 


Za datę nadania wpłaty uważa się datę stempla pocztowego 


na pokwiłowaniu. 
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STANISŁAW JANKOWSKI 


Lepiej mniej — lecz lepiej 


Przemysł miejscowy ma wykonać w Planie 
Sześcioletnim ogromne zadania. Sądzić należy, 
że przemysł miejscowy wykona te zadania nie- 
mniej chlubnie niż to uczynił w Planie Trzy- 
letnim. 

Wraz z całą gospodarką narodową, rozwija- 
jącą się w szybkim tempie, rozwija się w ta- 
kim samym tempie nasz przemysł miejscowy. 
Produkuje on coraz szerszy asortyment arty- 
kułów, często takich, jakich nie produkował 
nigdy przemysł polski. 

Organizacja produkcji w przemyśle miejsco- 
wym wznosi się na coraz wyższy poziom, pod- 
nosi się też wydajność pracy, mają więc miejsce 
częste przekroczenia planów produkcyjnych. 

Jeżeli jednak zagadnienie ilości produkcji 
można uważać za rozwiązane, to nie znaczy to 
jeszcze, że przed przemysłem miejscowym nie 
stoją już żadne więcej zadania. Wprost prze- 
ciwnie. 

Jednym z takich nierozwiązanych jeszcze za- 
dań jest problem jakości produkowanych 
towarów. Wiele zakładów przemysłu miejsco- 
wego, pragnąc za wszelką cenę wykonać a na- 
wet przekroczyć plany produkcyjne, nie przy- 
wiązuje dostatecznej wagi do zagadnienia jako- 
ści produkowanych wyrobów i wypuszcza na 
rynek pewne ilości wyrobów niższego gatunku. 
Zdarzają się nawet wypadki wypuszczenia na 
rynek wyrobów, będących właściwie brakami. 
W ten sposób marnuje się wielkie ilości su- 
rowców i wiele cennych roboczo-godzin. 

Przyczyną tego stanu — musimy sobie to 
otwarcie powiedzieć — jest niejednakowa we 
wszystkich zakładach troska o jakość produ- 
kowanych wyrobów. Dotąd jeszcze w wielu 
zakładach nie potrafiono stworzyć dokład- 
nego i czujnego aparatu kontroli technicz- 
nej, który stale spełniałby swoje zadania w spo- 
sób odpowiedzialny i mobilizował robotników 
do walki o wysoką jakość wyrobów. 

Kontrola produkcji winna być akcją stałą, 
długofalową. Rozumie to dobrze aktyw robot- 
niczy i dlatego coraz częściej słyszymy o po- 
dejmowaniu zobowiązań w ramach współza- 
wodnictwa pracy, których celem jest podnie- 
sienie jakości produkowanych wyrobów. 

Ten właśnie rodzaj współzawodnictwa wi- 
nien stać się akcją długofalową i winien być 
otoczony opieką kierownictwa zakładów prze- 
mysłu miejscowego i to opieką niemniej tros- 
kliwą niż współzawodnietwo, którego celem 
jest ilość produkcji. 

Należy więc popularyzować osiągnięcia do- 
brych i zasłużonych robotników, produkują- 
cych wysokogatunkowy towar. Trzeba koniecz- 
nie uczyć i podciągać robotników, pozostają- 
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cych w tyle pod względem jakości produko- 
wanych wyrobów. Wysuwać na równi z in- 
nymi zasłużonych pracowników kontroli. Usu- 
wać i bezkompromisowo zwalczać pracowni- 
ków, przyczyniających się do brakoróbstwa. 
Oto naczelne zadania podstawowych organiza- 
cji partyjnych w zakładach pracy, zadania dy- 
rekcyj i rad zakładowych. 

Nowy okres stanowczej walki o jakość pro- 
dukowanych wyrobów zapoczątkowała uchwa- 
ła Komitetu Ekonomicznego Rady Ministrów 
z dnia 12 maja 1950 roku w sprawie jakości 
produkcji (Monitor Polski Nr a 65, poz. 765, 
z dnia 10 czerwca 1950). 

W myśl tej uchwały we wszystkich uspo- 
tecznionych przedsiębiorstwach produkcyjnych 
powinny powstać komórki kontroli technicz- 
nej, których zadaniem będzie między innymi 
stały nadzór nad jakością produkcji w czasie 
całego cyklu produkcyjnego, to jest od chwili 
przyjęcia surowca lub półabrykatu do chwili 
wypuszczenia gotowego produktu z zakładu. 

Kontrola techniczna zapobiegać będzie po- 
wstaniu braków towarowych przez wykry- 
wanie i ujawnianie we właściwym czasie wad 
w produkcji oraz wykrywanie przyczyn po- 
wstania tych wad. 

W celu wyeliminowania jakichkolwiek wpły- 
wów ubocznych na pracę komórek kontroli 
technicznej w zakładach pracy i zapewnienia 
jak najbardziej obiektywnej oceny jakości, ko- 
mórki kontroli technicznej zostały podporząd- 
kowane bezpośrednio kierownikom (dyrekto- 
rom naczelnym) zakładów. 

Uchwała nakłada obowiązek stworzenia ta- 
kich samych komórek kontroli technicznej w 
zjednoczeniach, centralnych zarządach i mini- 
sterstwach. Zadaniem tych komórek będzie 
spełnianie nadzoru nad komórkami kontroli 
technicznej w podległych jednostkach oraz 
szkolenie i dbałość o doskonalenie personelu 

trtoli technicznej. , i 
aa, obejmuje między innymi także 
przepis 0 podstawowym znaczeniu, Wprowa- 
dzający zasadę, że plany produkcyjne powin 
ny być opracowywane asortymentowo 1 gatun- 
kowo z ustaleniem dopuszczalnej ilości braków 

odukcyjnych. 
isme ustalone zostały w uchwale zasa- 
dy odpowiedzialności pracowników produkcy j- 
nych i technicznych komórek kontroli wW za- 
kładach pracy za wykonywane czynnosci kon- 
trolne. Za osiągnięcia na polu poprawy jako- 
ści mogą pracownicy produkcyjni i pracow- 
nicy techniczni komórek kontroli otrzymywac 
specjalne premie. Przy premiowaniu pomy- 
słów racjonalizatorskich i nowatorskich w 


pierwszej kolejności uwzględniane będą pomy- 
sły, poprawiające jakość produkowanych wy- 
robów. 

Uchwała zobowiązuje odpowiednie minister- 
stwa do opracowania norm warunków tech- 
nicznych i przepisów na procesy technologicz- 
ne. Materiały te są niezbędne dla kwalifiko- 
wania wyrobów przemysłowych przez personel 
komórek kontroli technicznej. 


z 


Przemysł miejscowy ma już za sobą dość duże 
doświadczenie w zakresie organizacji komórek 
kontroli technicznej, ponieważ na podstawie 
zarządzenia ówczesnego Ministerstwa Przemy- 
słu i Handlu jeszcze z końcem 1948 roku in- 
strukcjami poszczególnych DPM zobowiązano 
podległe tym DPM zakłady do zorganizowania 
komórek kontroli technicznej. W większości 
zakładów komórki takie istnieją już oddawna. 

Z, doświadczeń komórek kontroli technicznej 
w zakładach przemysłu miejscowego wynika, 
że organizacja i praca komórek kontroli tech- 
nicznej nie są tak prostymi problemami, jak 
by się to napozór wydawało. 

Brak odpowiednio wyszkolonych fachowców 
i konieczność ich szkolenia były jedną z najważ- 
niejszych trudności, które trzeba było prze- 
zwyciężyć. Problem ten w dalszym ciągu na- 
leży rozwiązywać na bazie szkolenia wyróż- 
niających się robotników na specjalistów kon- 
troli technicznej. Muszą być obsadzone wszyst- 
kie etaty komórek kontroli technicznej. Trzeba 
organizować więcej takich kursów kontroli 
technicznej, jakie zorganizowano w końcu 
czerwca br. w Katowicach. 

Dalej — koniecznie należy sprawę podniesie- 
nia jakości postawić przed całymi załogami 
i omawiać zarządzenie KERM na zebraniach 
i naradach produkcyjnych. Wreszcie trzeba 
podnieść autorytet kierowników i pracowników 
komórek kontroli technicznej. 

Sprawa nie mniej ważna to opracowanie 
norm i sprawa dokumentacji technicznej. W 
oparciu 0 dokumentację należy wprowadzić 
karty technologiczne i instrukcje. Dopiero po 
określeniu w ten sposób zadań robotnika 
i określeniu środków umożliwiających wyko- 
nanie tych ściśle określonych zadań, będzie mo- 
żna określać odpowiedzialność robotników za 
jakość produkowanych wyrobów i dopiero wte- 
dy będzie możliwe przestrzeganie tej odpowie- 
dzialności. 

Oto jedna z podstawowych zasad socjali- 
stycznej organizacji produkcji, od której wpro- 
wadzenia w życie zależy, czy przemysł miej- 
scowy wykona zadanie podniesienia jakości. 

Powyższe krótkie uwagi nie wyczerpują ca- 
łości zagadnienia i nie przedstawiają wszyst- 
kich trudności, związanych z walką o podnie- 


sienie jakości produkcji przemysłu miejscowe- 
go, który produkuje bardzo szeroki asortyment 
towarów. Kontrola techniczna musi bowiem 
być dostosowana do rodzaju produkcji, przy 
czym zresztą trzeba brać również pod uwagę 
wielkość zakładu i metody produkcji, stosowa- 
ne w danym zakładzie, dalej — trzeba brać 
pod uwagę stan maszyn i narzędzi produkcji, 
stan wyposażenia w przyrządy pomiarowo-kon- 
trolne, stan magazynów i wiele innych zagad- 
nień, które nie sposób omówić w jednym arty- 
kule. 

Nie należy też lekceważyć tak ważnego czyn- 
nika, jakim są dla aparatu kontroli technicznej 
reklamacje odbiorców. Reklamacje te należy 
skrupulatnie przepracowywać i wykorzystywać 
je dla ustalenia przyczyn usterek, powstałych 
w wyprodukowanych wyrobach. 


Nie bez znaczenia jest też fakt, że często 
usterki powstają na skutek wielkości surowca, 
dostarczanego z zewnątrz. Trzeba więc zwró- 
cić baczną uwagę na kontrolę stanu surowca 
przyjmowanego do magazynu. Dla warsztatów 
naprawczych i wszelkiego rodzaju ośrodków 
remontowych konieczna jest dokładna kontro- 
la wstępna, weryfikująca stan przyjmowanych 
do naprawy narzędzi i maszyn i ustalająca 
jakość uszkodzeń oraz sposoby i środki ich na- 
prawy (ewentualnie na specjalnych formula- 
rzach). Taki opis kontrolny usprawni napra- 
wę i ułatwi prace kalkulacyjne do wystawie- 
nia faktury włącznie. 


Zasadniczym momentem w dążeniu do osiąg- 
nięcia wysokiej jakości produkowanych wyro- 
bów jest utrzymanie w czystości pomieszczeń 
fabrycznych i urządzeń. Brudne ręce robotni- 
ka, zakurzona maszyna, zanieczyszczony warsz- 
tat pracy — to częste przyczyny niskiej jako- 
ści wyrobów. Organizacja brygad oczyszczają- 
cych i rozwój współzawodnictwa, mającego na 
celu czystość pomieszczeń i urządzeń przyczy- 
nia się do podniesienia jakości produkowanych 
wyrobów. 

Szybkie przepracowywanie pomysłów racjo- 
nalizatorskich i ich szeroka popularyzacja na 
terenie całego przemysłu miejscowego a nie 
tylko na zakładach macierzystych pomysło- 
dawców powinno również podnieść jakość pro- 
dukcji przemysłu miejscowego. Często pomysły 
racjonalizatorskie leżą po kilka miesięcy w ko- 
misjach, potem zaś wracają do zakładów, z któ- 
rych je nadesłano i tam tylko zostały zasto- 
sowane. 

Przyśpieszenie prac komisji i zastosowanie 
pomysłów racjonalizatorskich we wszystkich 
zakładach pracy mogących je wykorzystać — 
oraz roztoczenie opieki nad stanem współza- 
wodnictwa pracy, mającym na celu podnie- 
sienie jakości produkowanych wyrobów — to 
dalsze ważne etapy walki o jakość produkcji 
przemysłu miejscowego. 
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Dział techniczny 


INŻ. STANISŁAW KISSIN 


Remonty maszyn i urządzeń 
dyrekcji wrocławskiej 


W roku 1949 ukazała się Instrukcja Nr 6D1l 
wydana przez Departament Inwestycji MPL, 
omawiająca tymczasowe zasady planowania ka- 
pitalnych remontów w przedsiębiorstwach prze- 
mysłowych oraz zarządzenie Prezesa CUP, 
nadające instrukcji moc obowiązującą przy 
planowaniu oraz przy wykonawstwie kapital- 
nych remontów na rok 1950. Według tej in- 
strukcji dzielimy wszelkie remonty, niezbędne 
dla utrzymania sprawności technicznej, ze 
względu na ich rodzaj na: 


I. Konserwację, czyli remonty bieżące, nie 
wymagające żadnej dokumentacji, wyko- 
nane przez obsługę produkcyjną i finan- 
sowane ze środków obrotowych. 

II. Remonty zapobiegawcze, dokonywane 
w czasokresach między remontami pla- 
nowanymi, ewentualnie zaplanowane z gó- 
ry, wynikające z treści raportów rucho- 
wych. Ten rodzaj remontów, poprzedzo- 
nych odnośnymi przeglądami wymaga 
wykonania kosztorysów oraz specjalnych 
kredytów, przeznaczonych na ten cel 
w planie finansowym. 

III. Remonty kapitalne, zbliżone do remon- 
tów zapobiegawczych lecz znacznie więk- 
sze swym zasięgiem i wykonywane przez 
specjalne brygady o dużych możliwoś- 
ciach technicznych i fachowych oraz 

IV. Remonty awaryjne w przypadkach awa- 
rii Ze względu na swój charakter, re- 
monty obejmują wszelkie obiekty, które 
figurują w inwentarzu majątku stałego 
danego zakładu, a więc wszelkie urządze- 
nia terenowe, jak: drogi komunikacyjne, 
sieci wodociągowe, gazowe, elektryczne 
i in, budynki przemysłowe i administra- 
cyjne, maszyny i urządzenia itp. Jak wy- 
nika z powyższego, kartoteka obiektów 
remontowych musi być oparta na spisie 
inwentarza i uwydatnia nie tylko rodzaj 
remontu w rozbiciu na cztery ww. gru- 
py, lecz równocześnie da możność rozbi- 
cia według jakości remontu, jak np. bu- 
dynki, urządzenia, maszyny itp. 


W ten sposób stworzony zostanie całkowity 
obraz stojących przed nami remontów, który 
pozwoli nam określić bliżej oraz opracować 
sposób ich wykonania. Opracowanie problemu 
planowania oraz wykonawstwa remontów w za- 
kładach, będących w gestii dyrekcji państwo- 
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wego przemysłu miejscowego, nie jest rzeczą 
łatwą, przede wszystkim, z uwagi na większą 
ilość zakładów oraz ich różnorodność. W do- 
datku cały ciężar tej pracy, ze względu na nie- 
dostateczną obsadę oraz brak sił fachowych 
w zakładach, spoczywać musi na jednej z ko- 
mórek samej dyrekcji. 

W roku 1949 na terenie wrocławskiej dyrek- 
cji remonty były prowadzone przez zakłady spo- 
sobem gospodarczym, przy czym jedynymi re- 
montami, częściowo planowanymi odgórnie, by- 
ły remonty kapitalne, wszelkie pozostałe wy- 
konywane były przypadkowo, bądź to wsku- 
tek zaistniałej konieczności (bieżące), bądź też 
na polecenie z zewnątrz. Niewykonanie tych 
warunków mogło wstrzymać produkcję danego 
działu czy też całego zakładu. 

Brak kartoteki obrabiarek maszyn i urządzeń, 
w których byłyby uwidoczniane przeglądy i re- 
monty, nie pozwoliły ująć całokształtu wyko- 
nanych prac. Jedynymi sprawozdaniami, od- 
zwierciadlającymi przebieg remontów kapital- 
nych, były wymagane przez czynniki nad- 
rzędne: dokumentacja oraz sprawozdawczość 
działu inwestycji komórki, bezpośrednio odpo- 
wiedzialnej za ich wykonawstwo. 

W roku 1950 stan ten uległ zmianie o tyle, że 
na remonty bieżące tego rodzaju zostały zapre- 
liminowane dla poszczególnych zakładów limi- 
ty, przy czym zakłady obowiązane były skła- 
dać kwartalne sprawozdania z wydatkowanych 
kwot. Dziś komórką planującą oraz nadzoru- 
jacą jest dział techniki ruchu w dyrekcji. 
Równocześnie wyłączono spod kompetencji dzia- 
łu inwestycji sprawy remontów  kapitalnych, 
koncentrując je również w dziale techniki ru- 
chu, wykonawstwo zaś przejął OWI, z wy- 
jątkiem remontów obrabiarek i maszyn. 

Problem ten udało się rozwiązać do dnia dzi- 
siejszego tylko częściowo z uwagi na brak bazy 
remontowej, względnie odpowiednich własnych 
fachowców. 

Nie zostało jeszcze opracowane zagadnienie 
planowanych zapobiegawczych remontów z ma- 
łymi odchyleniami (część bowiem mieści się 
w remontach kapitalnych, a część w bieżą- 
cych). Obecnie trwa akcja założenia kart 
ewidencyjnych maszyn i urządzeń oraz opraco- 
wania planów inwentaryzacyjnych w zakładach, 
których spisy stanowić będą bazę wyjściową 
do wprowadzenia racjonalnej gospodarki re- 
montowej oraz zwalczania awarii. Utworzony 


w rb. dział konstrukcji przystąpił do opraco- 
wania szkiców i rysunków niezbędnych części 
zamiennych wytypowanych maszyn. 

W związku z zarządzeniami przewodniczącego 
PKPG Nr 66 z dnia 31 marca br. w sprawie 
konserwacji i obsługi maszyn, urządzeń i kon- 
serwacji budowli, oraz z dnia 2 marca br. znak 
I NON — 02—08/18 odnośnie kapitalnych re- 
montów, ostateczne rozwiązanie zagadnień or- 
ganizacji remontów na terenie zakładów PM 
winna przynieść dyskusja nad niniejszą wypo- 
wiedzią. 

Sprawa remontów bieżących czy też kapital- 
nych urządzeń terenowych oraz budynków, na- 
trafi na większe trudności, ponieważ pierwsze 
nadal będą wykonywane przez zakłady spo- 
sobem gospodarczym, a drugie przez Oddziały 
Wykonawstwa Inwestycji, z tą różnicą, iż 
ośrodkiem dyspozycyjnym będzie dział techniki 
ruchu. Zagadnienie sprowadza się więc do 
omówienia spraw, dotyczących remontów kapi- 
talnych, zapobiegawczych i bieżących maszyn 
oraz urządzeń technicznych. 

Park maszynowy w Dyrekcji Przemysłu 
Miejscowego — Wrocław, jest z małymi wyjąt- 
kami przestarzały. Stan ten wpływa nie tyl- 
ko poważnie na znaczny spadek wydajności, 
ale zagraża dalszemu rozwojowi produkcji 
i rentowności, nie mówiąc już o jakości pro- 
dukcji, wykazującej w wielu wypadkach ten- 
dencje spadkowe, spowodowane złym stanem 
odnośnej maszyny, czy też całego zespołu ma- 
szyn. Niejednokrotnie odbija się to na płacy 
robotnika, obniżając konkretnie jego zarobek. 
Podjęcie walki z powyższym stanem utrudniają: 

1) brak odpowiednio wyposażonych war- 

sztatów remontowych przy zakładach, 
ośrodkach, a nawet dyrekcjach. 

2) brak metodologii organizacji remontów. 

3) brak odpowiednio wykwalifikowanych 

kadr robotników remontowych. 


Dyrekcja wrocławska, celem częściowej cho- 
ciażby poprawy stanu urządzeń i maszyn na- 
kreśliła własny plan postępowania. 


KONSERWACJA I REMONTY BIEŻĄCE 


W zakładach i ośrodkach, posiadających war- 
sztaty remontowe, obserwacja stanu maszyn, 
przegląd i konserwacja, należą do obowiązków 
personelu, zatrudnionego w warsztatach. 

W zakładach mniejszych, nie posiadających 
własnych warsztatów, konserwacją zajmują się 
wyznaczeni pracownicy, pełniący te funkcje 
dodatkowo, pod osobistym nadzorem kierowni- 
ka technicznego czy też majstra. 


REMONTY ZAPOBIEGAWCZE 


Ponieważ remonty te związane są z dłuższym 
nieraz postojem, maszyny muszą być ściśle 
związane z działalnością oddziałów produkcyj- 
nych. Wykonawstwo tych robót powierza się 


w miarę możności zakładowi, ewentualnie zleca 
przedsiębiorstwu obcemu, wyspecjalizowane- 
mu w pracach tego typu. 

Planowanie remontów zapobiegawczych win- 
no być każdorazowo poprzedzane przeglądem 
komisyjnym, który odbywa się na podstawie 
opracowanego kalendarza. W skad komisji, po- 
za pracownikami zakładów, wchodzą również 
przedstawiciele działu techniki ruchu oraz 
działu konstrukcji. Sprawa kosztorysów tych 
remontów wymaga osobnego omówienia. 


REMONTY KAPITALNE 


Przemysł miejscowy posiada wiele rozmai- 
tych typów maszyn. Jeśli uwzględnić różnice 
konstrukcyjne, znaczna część takich maszyn nie 
została jeszcze wprowadzona do produkcji. 
W latach ubiegłych położono nacisk na urucho- 
mienie coraz to nowych maszyn i zakładów, dla- 
tego też kapitalnym remontom podlegały 
w pierwszym rzędzie maszyny starych typów, 
świeżo wprowadzonych do produkcji. 

Obecnie, zgodnie z założeniami Planu Sześcio- 
letniego, oprócz dalszego wprowadzania ma- 
szyn tam, gdzie jest zaplanowane, należy prze- 
prowadzać remonty maszyn już czynnych. Na 
szczeblu dyrekcji organem planującym oraz 
nadzorującym całokształt tych spraw, jest 
dział techniki ruchu, który posiada w oddziale 
remontów kilka referatów, jak np. referat do- 
kumentacji, wykonawstwa, nadzoru itp. 

Byłoby pożądanym stworzenie referatu zaopa- 
trzenia w części zamienne, których nabycie ze 
względu na ich różnorodność, przedstawia nie- 
raz ogromne trudności. Na podstawie swych 
spostrzeżeń, odnośnie pracy maszyn za okres 
ubiegły, nadesłano w miesiącu styczniu komi- 
syjne wnioski na remonty wytypowanych ma- 
szyn i urządzeń. 

Zgodnie z posiadanymi kredytami, przy 
uwzględnieniu hierarchii potrzeb otrzymały za- 
kłady określone limity z podaniem nomenkla- 
tury i rodzaju robót do wykonania. W miarę 
możności roboty te oraz dokumentacja uprosz- 
czona, wykonywane są trybem zleconym częś- 
ciowo przez zainteresowane zakłady, częściowo 
przez inne zakłady podległe. 

Tego rodzaju wykonawstwo idzie bardzo 
opornie czego dowodzi fakt, że roczne kredyty 
na ten cel, za okres prawie sześciu miesięcy 
zostały wykorzystane zaledwie w 30%. 

Organizacja remontów kapitalnych maszyn 
i urządzeń, musi być zmieniona. Zamierzenia 
dyrekcji wrocławskiej idą w tym kierunku, by 
w ramach istniejącego już zakładu branży meta- 
lowej utworzyć ogólnozakładowy warsztat re- 
montów, zaopatrzony w szereg niezbędnych 
obrabiarek, maszyn i urządzeń pomocniczych. 

Zadaniem tego zakładu będzie przeprowa- 
dzanie generalnych remontów wszystkich obra- 
biarek i urządzeń na terenie dyrekcji i przygo- 
towywanie typowych części zapasowych. 
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Z uwagi na to, iż niektóre zakłady posiadają 
własne zakłady remontowe, będą i te brały 
czynny udział w remontach na swym terenie, 
jeśli tylko pozwolą na to ich urządzenia. 

Kalendarz przeglądów technicznych maszyn 
oraz same przeglądy, pozwolą na terminowe 
zaplanowanie remontu i wykonawstwa, równo- 
cześnie bowiem z przeglądem, wykonywane bę- 
dą pomiary i szkice, celem przygotowania ry- 
sunków roboczych, modeli, różnych części oraz 
dokumentacji. 

Komisja, dokonująca przeglądu, a składająca 
się z przedstawicieli zakładu oraz działu tech- 
niki ruchu i konstrukcji dyrekcji, będzie w sta- 
nie ustalić czas i miejsce remontu, sposób or- 
ganizacji itd. Poszczególne wycinki przeglą- 
dów pozwolą stworzyć ujednostajniony system 
prac, związanych z planowaniem remontów ocaz 
dadzą pełną gwarancję ich realizacji. 

Celem udzielenia pomocy zakłado:m, nie po- 
siadającym żadnych możliwości remontowych 
w wypadkach nagłych oraz awaryjnych, pro- 
jektuje się utworzenie warsztatu — pogotowia 
na samochodzie ciężarowym, zaopatrzonego 
w niezbędne urządzenia oraz sprzęt wchodzą- 
cy w skład ogólnozakładowego warsztatu re- 
montowego. 

Demontaż oraz montaż maszyn przeprowadzać 
będzie brygada fachowców, delegowana do za- 


interesowanego zakładu. Zamierzenia powyższe 
są przy pewnym nakładzie środków inwestycyj- 
nych na zakup niezbędnego wyposażenia war- 
sztatu, osiągalne. Jedyną trudnością może być 
odpowiedni dobór wykwalifikowanycn kadr. 


Struktura przemysłu miejscowego ze swą 
wielobranżowością, a w związku z tym i różno- 
rodnością maszyn i urządzeń, wymaga odpo- 
wiednich fachowców do prac remontowych. Po- 
siadamy różne obrabiarki do metali i maszyny 
włókiennicze, papiernicze i ceramiczne, apara- 
turę chemiczną oraz wiele innych nietypowych 
maszyn. 

Dlatego też największe nasze starania mu- 
szą iść w tym kierunku, by uzyskać odpowiedni 
do naszej struktury personel dla ogólnozakłado- 
wego warsztatu remontowego. 

Reasumując zaznaczam, iż podany system 
wydaje mi się przy możliwościach PM najbar- 
dziej celowy, został on również zaaprobowany 
na jednej z naszych dyrekcyjnych narad wy- 
twórczych. 


Wypowiedzi innych dyrekcyj na ten temat na 
łamach „Informatora* pozwolą zebrać i wyty- 
pować najbardziej słuszne i celowe metody 
prowadzenia konserwacji i remontów maszyn 
i urządzeń w zakładach przemysłu miejsco- 
wego. 


Najczęściej spotykane wady odlewnicze 


Oraz 


Wśród wielu gałęzi przemysłu 


ich przyczyny 


niżającym koszty konserwacji. Zu- 


topienia, wymagający (obszernego 


metalowego i stosowanych przez ten 
przemysł sposobów wykonywania 
przedmiotów metalowych, jedno z 
czołowych miejsc zajmuje odłewnic- 
two. W każdym bowiem zakładzie 
mechanicznym czy warsztacie spo- 
tyka się obok wyrobów kutych, 
walcowanych, prasowanych wyroby 
lane, zwane krótko odlewami. 


Odlewanie stanowi jeden z naj- 
starszych i najbardziej rozpow- 
szechnionych sposobów technolo- 
gicznych. Kunszt odlewniczy, podob- 
, nie zresztą jak wszystkie niemal 


umiejętności techniczne posiada 
swoje tajniki i sposoby, których 
przyswojenie wymaga dłuższych 


studiów i praktyki. Ze względu na 
surowiec, sposób topienia, sposób 
odlewania czy wykańczanie dzieli- 
my odlewy na staliwne, żeliwne, z 
żeliwa ciągliwego, z metali niezależ- 
nych, odlewy wytryskowe i odlewy 
pod ciśnieniem. Każda z tych grup 
posiada bogate piśmiennictwo fa- 
chowe i dużą tradycję. 


Ilość odlewni na żeliwo ciągliwe 
jest wciąż niedostateczna, chociaż 
tendencją jest zastąpienie żeliwa 
zwykłego «ciągiiwym, dającym wie- 
kszą pewność w użytkowaniu i ob- 
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pełnie źle przedstawia się sprawa 
odlewów do form stałych (metalo- 
wych) przy użyciu maszyn do od- 
lewania „na wytrysk“ lub pod ciś- 
nieniem. Korzyści tego systemu da- 
ją zwiększenie dokładności, obniże- 
nie kosztów obróbki i kosztów wy- 
twarzania oraz ulepszenie jakości 
materiałów. Metody te znacznie 
zwiękiszają potencjalne możliwości 
przemysłu odlewniczego pod wzglę- 
dem wypełnienia planu 6-ietniego, 
przez przemysły motoryzacyjne, ma- 
szynowe, rowerowe, uzbrojeniowe i 
inne. 


Udział odlewnictwa w planie odbu- 
dowy oraz zazębianie się tej gałę- 
zi przemyłu z innymi przemysłami, 
nakazuje zwrócić szczególną uwa- 
gę na istotne zasady każdej pro- 
dukcji, a więc i odlewnictwa, na 
dobroć i taniość fabrykatu. Obie te 
zasady sprowadzają się do skon- 
centrowanego wysiłku zmniejszenia 
do minimum procentu braków przez 
ustalenie powodów  zabrakowania 
odlewów oraz źródeł powstawania 
wad. 


Rozważania nasze w dalszym cią- 
gu będą dotyczyły jedynie techni- 
ki formowania ji odlewania; proces 


omówienia, nie jest poruszany. 

Wszystkie typy najczęściej poru- 
szanych braków podzielimy na trzy 
kategorie: 

1. odlewnicze 

2. metalu 

3. mieszane 

Źródła natomiast, które były 
przyczyną powstania wyżej poda- 
nych grup wad, muszą tkwić oczy- 
wiście w etapach drogi tworzenia 
się produktu to znaczy od rysun- 
ku przez modelarnię, przygotowa- 
nie masy, rdzewiarnię, odlewnię, 
forniernię i wykańczalnię. 

Podział więc przyczyn powstawa- 
nia braku tkwi w czynnościach i 
jest następujący: 

1. wstępne 

2. wytwarzanie formy i rdzenia 

3. s metalu 
Przy szczegółowym omawianiu 
zagadnienia można pójść dwiema 
drogami: albo poprzez dokładną a- 
nalizę stanowisk wytwórczych w 
procesie odlewania ustalić wszyst- 
kie rodzaje braków odlewów, bę- 
dących wynikiem wadliwych dzia- 
łalności etapów przygotowanych i 
produkcyjnych, albo na odwrót — 
przez zaszeregowanie braków do 


odpowiedniej gruby — ustalić przy- 
czynę lub kilka przyczyn ich po- 
wstawania. 


W części dalszej omawiania te- 
matu wybierzemy drogę drugą ja- 
ko biiższą dla warsztatu i kontro- 
li, aczkolwiek metoda pierwsza 
miałaby rówmież poważne plusy, 
pozwoliłaby bowiem zebrać mate- 
riał instruktażowy dla poszczegól- 
nych ogniw, określając czego nale- 
ży na swoim szczeblu przestrzegać, 
aby uniknąć braków. 


Żeby można było łatwiej zasze- 
regować do podanych grup wad od- 
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iewmiczych, braki powstałe na od- 
lewni, to idąc za projektem prof. 
K. Gierdzejewskiego, ustalimy na- 
stępujące podgrupy: 


W grupie odlewmiczej (1) 
A) wady kztałtu geometrycznego 


B) wady powierzchni surowego 
odlewu 
C) zanieczyszczenia materiałem 


forniersk_m. 
W grupie metalu (2): 
D) pęknięcia, 
E) jamy wsadowe, 
F) segregacja i wtrącenia. 
W grupie mieszanej (3): 


Metalowe 


Zanieczyszczenie 
materiafómi | 


O 


G} zanieczyszczenie żużlem, 

H) niedolewy, 

J) pęcherze gazowe (jamy). 

Podział na czynności wywołujące 
powstawanie braków w odlewach 
zachowamy, jak poprzednio podano 
w trzech grupach zasadniczych roz- 
bijając je wg mamieszczonej fta- 
belki. 

Ponieważ celem niniejszego arty- 
kułu jest określenie wad w odle- 
wach oraz przyczyn ich powstawa- 
nia — całość problemu ustalimy 
w przejrzystej tabeli wpisując na- 
zwę braku w pola „powinowactwa“ 
przyczyn i skutków. 


Mieszane 


Konserwacja pasów skórzanych 


Szczególna potrzeba należytej 
konserwacji pasów przemysłowych 
wynika z następujących okol:czno- 
Ści: 


1) do produkcji tego rodzaju pa- 
sów używana jest skóra pierw- 
szorzędnej jakości, stąd ich 
wysoki koszt; 


2) źle, lub całkiem niekonserwo- 
wany pas ulega szybkim 
zmianom strukturalnym, głów- 
nie na skutek utraty elastycz- 
ności i jest powodem częstych, 
m.eprzewidzianych zaburzeń w 
ruchu, powodując dłuższe lub 
krótsze przestoje maszyn, nie- 
możność -wykonania planów 
produkcji, niezadowolenia za- 
łogi z racji niezawinionej w 


takich przypadków utraty premii 
itp. 

Stąd zagadnienie konserwacji pa- 
sów urasta do problemu i nie mo- 
że być w żadnym wypadku przez 
techniczne kierownictwa zakładów 
bagatelizowane. Niesposób jest w 
szczupłych ramach jednego artyku- 
łu wyczerpać wszelkie aspekty po- 
ruszonego zagadnienia, które zasłu- 
guje na specjalne opracowanie w 
postaci, co najmniej broszury. Z ko- 
nieczności zatem ograniczamy się 
do zwrócenia raczej uwagi na ak- 
tualność tematu i podaniu kilku 
praktycznych wskazówek, dotyczą- 
cych należytej konserwacji pasów. 

Pas, szczególnie w czasie pracy, 
traci stopniowo naturalną zawar- 
tość tłuszczu, wysycha, twardnieje, 


staje się mniej elastyczny i zaczy- 
na pękać. Aby do takiego stanu 
nie dopuścić, należy pasy podda- 
wać peniodycznie zabiegom impreg- 
nacyjnym, które mają na celu przy- 
wrócenie skórze koniecznej zawar- 
tości tłuszczu. 

Zabieg polega na tym, że po o- 
czyszczeniu zewnętrznej pow.erzch- 
ni pasa z kurzu, szczotką włosianą 
lub suchą szmatą, po usunięciu z 
powierzchni wewnętrznej pasa ska- 
mieniałej warstwy różnych środ- 
ków adhezyjnych, do czego może 
być użyta szczotka druciana — 
przecieramy pas zwiłżoną w cie- 


płej wodzie ścierką, a następnie 
przystępujemy do właściwej im- 
pregnacji. Środek  impregnacyjny 


z mieszaniny łoju 
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przyrządza się 


wołowego lub baramiego i tranu 
rybiego — w stosunku 1:3 (jedna 
część łoju i trzy części tranu). 

Mieszaninę przygrzewa się do sta- 
nu płynnego, a następnie oziębia 
do takiej temperatury, żeby nie na- 
stąpiło skrzepnięcie, W powyższy 
sposób przygotowany środek jest 
wcierany od wewnętrznej strony 
pasa szczotką 'włosianą tak długo, 
aż przetłuszczenie wystąpi wyraź- 
nie na zewnętrznej stronie pasa; 
trudno tu podać jakiś nieomylny 
wskaźmik nasycenia tłuszczem, po- 
nieważ (wchodzą w grę najrozmai- 
tsze konsystencje skór. W warun- 
kach normalnych należy zabiegi 
impregnacyjne powtarzać co cztery 
miesiące, 

Na długowieczność pasa, w spo- 
sób wyraźnie ujemny, wpływa na- 


stępnie w dużym stopniu zjawisko 
tzw, poślizgu. Pas nagrzewa się 
nadmiernie, kruszeje i pęka. Po- 
ślizgu nie da się wyeliminować je- 
dynie odpowiednim naciągiem pa- 
sa, bowiem łatwo można przekro- 
czyć dopuszczalną granicę naciągu 
i spowodować w konsekwencji nad- 
mierne grzanie się łożysk. 
Uciekamy się więc dodatkowo do 
stosowania tzw. smarów adhezyj- 
nych, które powiększają współczyn- 
nik tarcia między pasem i tarczą 
koła pasowego. Powszechnie nie- 
omal stosowanie do tych celów ka- 
lafnii, względnie smarów, zawiera- 
jących subsibncje żywiczne, jak- 
kolwiek zapobiega poślizgowi — u- 
jemnie wpływa na długowieczność 
pasów, bowiem substancje te nisz- 
czą włókno skóry; na mcement ten 


należy zwrócić baczną uwasę przy 
zakupie smarów adhezyjnych. Pod- 
grzany smar adhezyjny nalewamy 
przy pomocy ołiwiarki z długą szyj- 
ką na biegnący pas od strony we- 
wnętrznej (minimalną ilość). 

Jeden i drugi zabieg, tzn. im- 
pregnacja i stosowanie odpowied- 
nich środków adhezyjnych, prze- 
dłużają, jak wykazała praktyka, 
znacznie długowieczność pasa. Mo- 
żna ponadto zalecić, aby, gdzie to 
jest możliwe, stosować zdejmowanie 
pasów na okres przestojów świą- 
tecznych, dając w ten sposób ma- 
teriałowi możność wypoczynku. 

Notatka niniejsza uwzględnia je- 
dyne pasy przemysłowe, będące 
zasadniczym elementem tak zwa- 
nych przekładni pasowych. 

p. j. 


Współzawodnictwo i racjonalizatorstwo 
po MOŻ aantoe mni A AA oj PALI LEE 


Kacjonalizatorstwo w przemyśle miejscowym 


Wynalazczość jest obecnie tematem, który 
stale przewija się w korespondencjach robotni- 
czych, artykułach poświęconych sprawom 
oszczędności, zajmowała ona poważne miejsce 
w dyskusjach na Krajowej Naradzie Oszczęd- 
nościowej, stoi na porządku dziennym prawie 
każdej narady wytwórczej. Wszystko to świad- 
czy o tym, że w naszej klasie robotniczej istnie- 
je wielki, masowy ruch racjonalizatorski. 

Nasi robotnicy myślą nad usprawnieniami. 
Ten ruch racjonalizatorski ma wspólny korzeń 
ze współzawodnictwem, gospodarskim stosun- 
kiem do maszyn i narzędzi — korzeniem tym 
jest nowy socjalistyczny stosunek do pracy. 

Ruch racjonalizatorski klasy robotniczej sta- 
nowi potężne źródło usprawnień i ulepszeń. 
Źródło to winno stać się jednym z najpoważ- 
niejszych czynników przy wprowadzaniu w ży- 
cie Planu Sześcioletniego. 


Komisja Usprawnień technicznych i racjona- 
lizatorskich przy Dyrekcji Przemysłu Miejsco- 
wego w Gliwicach, rozpatrzyła szereg wniosków 
o przyznanie nagród pracownikom PM, którzy 
przez właściwe socjalistyczne ustosunkowanie 
się do pracy wnieśli do produkcji swoje uspraw- 
nienia i wynalazki. 

Pracownik fabryki mebli w Katowicach Józef 
Duda, otrzymał 45.136.— zł, za skonstruowanie 
naszywarki do płyt stolarskich. Usprawnienie 
przynosi w obliczeniu rocznym 76.125.-— zł. 


Jerzy Prohaska, pracownik zakładu przemysłu 
drzewnego w Czerwionce, zrekonstruował piłę 
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Wynalazczość robotnicza winna odegrać de- 
cydującą rolę przy realizowaniu zasady: pro- 
dukować więcej, lepiej i oszczędniej. 

Lenin pisał: 

„Talentów organizacyjnych wśród ludu, tj. 
wśród robotników i chłopów niewyzyskujących 
cudzej pracy, jest dużo. Kapitał, tysiące tych 
talentów dławił, niszczył, wyrzucał, zaś my nie 
umiemy ich jeszcze odszukać, dodać im otuchy, 
postawić ich na nogi i wysunąć, lecz nauczymy 
się tego, gdy zabierzemy się do nauki z całym 
rewolucyjnym zapałem, bez którego nie ma 
zwycięskich rewolucji". 


„Jeżeli zbrodnią i grzechem jest marnotraw- 
stwo, to potrójną zbrodnią i grzechem jest ma- 
rnotrawienie zdolnych, uczciwych i utalentowa- 
nych ludzi“. 


DPM — Gliwice 


tarczową. Ta praca daje 26.000.— zł rocznie 
oszczędności. Przyznana nagroda wynosi 6.674.— 
zł. 

Jerzy Prohaska, zachęcony tą pracą, skonstru- 
ował szlifierkę do ostrzenia pił za co otrzymał 
16.126 — zł oraz przyczynił się do podniesienia 
higieny w zakładzie pracy, za co otrzymał na- 
grodę 1.500 — zł. (Redakcja wyraża swoje uzna- 
nie J. Prohasce i życzy, aby każdy zakład PM 
miał swego „Prohaskę”). 

Trzech pracowników zakładu drzewnego PM 
w Gliwicach: Herbert Kołodziejczyk, Adolf Wy- 
ciślik i Alfons Dudek, otrzymali po 2.000 — zł 


nagrody za zrekonstruowanie szlifierki do 
czyszczenia drzewa i instalacji wentylatora. 

Roman Borys z zakładu przemysłu drzewnego 
PM w Wilkowyjach, usprawnił frezarkę — za 
co otrzymał 9.232 — zł nagrody. 

Marian Taltin z fabryki kartonaży „Primax* 
w Będzinie, skonstruował przyrząd do załamy- 
wania skoroszytów. 


Bielska fabryka maszyn rolniczych, wysunęła 
do nagród racjonalizatorów: Zbigniewa Engler- 
ta — zł 16.700 — i Stanisława Olka — zł 9.600 — 
za skonstruowanie przyrządu do obróbki krzy- 
wizn zaczepowych do łączy strażackich. 


W fabryce karoserii i warsztacie mechanicz- 
nym — Skoczów, otrzymał ob. Jelinek, nagrodę 
15.200 — zł; skonstruował on przyrząd do obróbki 
krzywizn zaczepowych. 


Jerzy Plinta, blacharz z fabryki karoserii 
i warsztatów mechanicznych w Skoczowie, 
usprawnił produkcję drzwi do szaf metalowych 
za co otrzymał 21.600 — zł nagrody. 


Pracownicy fabryki łańcuchów „Rehne* w Bę- 
dzinie: Władysław Mańko otrzymał 30.000 — zł, 
a Aleksander Grojpal 20.000.— zł za usprawnie- 
nie produkcji łańcuchów.  Usprawnienie dało 
ponad 1 milion zł oszczędności. 


W mysłowickich zakładach mechanicznych 
racjonalizatorzy otrzymali: 


Ob. J. Okoń — 29.900 = zł 
Ob. Szumilas —  25.900— zł 
Ob. Saturnus = IŻU00= rż 
Ob. Śliwek =N0500E= zł 


Oszczędność, wynikająca z zastosowania po- 
mysłów wynosi 467.000— zł. 


W warsztatach mechanicznych i wytwórni 
szczotek szarpakowych — został nagrodzony 
Franciszek Mazgaj, za zbudowanie wiertarki 
4-wrzecionowej. Przyznano mu wstępną zaliczkę 
na premię w wysokości 30.000— zł. 


Komisja Racjonalizacji i Usprawnień — DPM 
— Lublin w okresie od dnia 26 kwietnia, do 
dnia 19 lipca br. rozpatrzyła 31 wniosków z cze- 
go 14 uznała jako typowo racjonalizatorskie, 
przyznając nagrody pieniężne na ogólną sumę 


zł 309.073 —. Omawiane usprawnienia dają 
w stosunku rocznym oszczędność wartości 
2,298.108 — zł. 


Cyfry te dowodzą, że wstępny okres organi- 
zowania ruchu racjonalizatorstwa na terenie 


Roczna oszczędność w produkcji 207.328 — zł 
— nagroda 24.320 — zł. 

Bazyli Zachajko, pracownik zakładu przemy- 
słu drzewnego w Chróścinie, zbudował szlifierkę 
do czyszczenia drzewa. 

Szlifierka przynosi roczną oszczędność w wy- 
sokości 312.000.— zł. B. Zachajko otrzymał pre- 
mię 20.343 — zł. 


DPM — Katowice 


Zbigniew Englert, z fabryki konstrukcji że- 
laznej w Bielsku, zbudował maszynę do nacina- 
nia podziałek na suwakach do mierzenia śred- 
nicy drzewa. Jako zaliczkę na premię, wypła- 
cono wynalazcy 25.000 — zł. 

Jan Wasilewski, mistrz odlewniczy z Tarnow- 
skich Gór, usprawnił produkcję obudowy wrze- 
cion elektrycznych do wiertarek górniczych — 
otrzymał premię 9.050 — zł. 

Ob. Cholewa, wyeliminował po kierowniku 
działu księgowości w Dyrekcji Państwowego 
Przemysłu Miejscowego — Katowice — zbędne 
noty, zastępując je podpisem na r-ku. Oszczęd- 
ności w czasie i materiałach biurowych wyno- 
szą w stosunku rocznym 312.300— zł, udzielo- 
no premię 20.200— zł. 

Wytwórnia „Łańcuch* w Chorzowie. Wincen- 
ty Lissel, kierownik techniczny zakładu ulepszył 
maszynę probierczą. Roczna oszczędność wy- 
nosi 44.700 — zł. 

Pracownicy fabryki siatek drucianych w Bę- 
dzinie, otrzymali: 


Franciszek Wiewiórka — 20.000 — 


Henryk Malinowski — 10.000 — 
Stefan Baran — 10.000 — 
Zygmunt Ordyński — 10.000 — 


jako zaliczki na premię za wprowadzenie nowej 
produkcji — siatki filtracyjnej. 

Stefan Stelka, pracownik dyrekcji, za wyko- 
rzystanie złomu aluminiowego do produkcji 
złączy strażackich, otrzymał premię w kwocie 
109.920 — zł. Uzyskana oszczędność wyraża się 
sumą 7,836.816 — zł. 


DPM — Lublin 


DPM — Lublin ma już pozytywne wyniki i ra- 
cjonalizatorstwo wchodzi na właściwe tory. 

Biorąc pod uwagę pomysły racjonalizator- 
skie w całym kraju, musimy stwierdzić, że 
oszczędności pracy i materiału sięgają wielu, 
wielu milionów i przynoszą kolosalne oszczęd- 
ności pieniężne, wpływając na przyspieszenie 
wykonania Planu 6-letniego przez umożliwie- 
nie szerokich inwestycji i usprawnienie pro- 
dukcji. 
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Dyrekcja PM — Lublin gromadzi rozpatrzone 
wnioski i będzie je omawiać dla popularyzacji 
wśród najszerszych mas robotniczych celem 
zachęcenia do pracy na tym polu. 

Typowe pomysły: 

Lubelskie Zakłady Mechaniczne „Lechia“. 

Ob. Garbaty — usprawnił aparat (wózek) do 
cięcia acetylenem w miejsce szerokiego rozsta- 
wu rolek, prowadzących aparat. Ob. Garbaty 
zastosował wąskie rozstawienie rolek, co umożli- 
wia cięcie wąskich pasów materiałów wzdłuż, 
a także umożliwia wąskie wycinanie po obwo» 
dzie koła. Aparatem tym można ciąć na pół 
pasy, szerokości 25 mm. Komisja uznała przy- 
datność tego pomysłu i przyznała ob. Garbatemu 
premię w wysokości 5.000— zł. 

W tymże zakładzie pracy ob. Ostrowski, za- 
stosował pomysł w aparaturze do produkcji spi- 
rytusu bezwodnego; zastosowanie pomysłu za- 
pobiega stratom w produkcie i przerwach pro- 
dukcji alkoholu. Spirytus przebiega przez ko- 
munikację ruchomą, w której są osadzone latar- 
ki przepływowe, znajdujące się w nich szkła 
często pękają, powodując wylewanie się spiry- 
tusu i przerwę w produkcji około 2 godzin. Po- 
mysł ob. Ostrowskiego polega na zastosowaniu 
rury z kranem, która okrąża latarkę, połączoną 
z obu końców rurą komunikacyjną. W razie 
pęknięcia szkła zamyka się kranem przypływ 
alkoholu przez iatarkę i kieruje się go przez rur- 
kę okrążającą, co zapobiega przestojowi pro- 
dukcji i wylewaniu spirytusu. Komisja Racjo- 
nalizacji i Usprawnień przyznała ob. Ostrow- 
skiemu nagrodę w sumie zł 45.000 —. 

Władysław Bartoszek — zastosował nakład- 
ki ze stali szybkotnącej na noże do nożyc tną- 
cych blachę. W praktyce okazało się, że noże 
wykonane w ten sposób są odporne na naprę- 
żenie przy cięciu i niełatwo się wyszczerbiają. 
Wł. Bartoszkowi przyznano premię w wyso- 
kości 5.542 — zł. 

Zakłady Przemysłu Drzewnego Nr 1 w Tar- 
nawatce. 

Ob. Szmigielski — przeprowadził gotowanie 
kleju w jednym kotle. Pierwotnie gotowano 
klej w osobnych naczyniach w każdym dziale. 
Ob. Szmigielski zastosował kocioł o podwójnych 
ścianach pobielanych cyną. Przez wolną prze- 
strzeń między ścianami kotła przebiega para 
wodna, ogrzewając kociołek. Do ogrzewania 
kotła ob. Szmigielski wykorzystał parę odloto- 
wą z lokomobili, której dopływ jest regulowany 
zaworem. Para odlotowa została także wykorzy- 
stana do ogrzania płyt cynkowych, służących do 
fornierowania. — Poprzednio blachy do fornie- 
rowania ogrzewano na płycie, którą opala się 
węglem lub drzewem, co powodowało przepala- 
nie się płyt, nierównomiernie nagrzewanych 
i brudzenie płyt sadzami. Pomysł ob. Szmigiel- 
skiego podwyższył trwałość płyt o 50%. 

Ob. Szmigielski, zastosował urządzenie, wy 
konane z 4 rur spawanych w kratownicę z wlo- 
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tem t wylotem pary, regulowanej zaworem. 
Całość obudowana jest skrzynią drewnianą, za- 
mykaną klapą, w celu utrzymania temperatury. 
Pomysły ob. Szmigielskiego, wzięte łącznie, da- 
ją oszczędności w przeciągu roku na sumę zł 
573.300 —. Produkcja klejarni przez zastosowa- 
nie pomysłów ob. Szmigielskiego wzrośnie około 
20%. 

Ob. Szmigielski otrzymał nagrodę w wyso- 
kości 49.490— zł. 

Skalski Edward — stolarz meblowy, racjona- 
lizator, otrzymał premię w wysokości 50.000 — 
zł. Ob. Skalski zastosował skrócenie produkcji 
płyt stolarskich do szaf fornirowanych; zamiast 
klejenia listew, których płaszczyzny heblowa- 
no na wyrównarce, pomysł E. Skalskiego wpro- 
wadził klejenie listew odrazu po cięciu na cyr- 
kularce. Usprawnienie w stosunku rocznym 
daje oszczędność na materiale i robociźnie 
177.460 — zł. 

Fabryka Wag Nr 1 „Caudr“. 

Stanisław Michalak, odznaczony orderem 
„Przodownika Pracy“, racjonalizator, otrzymał 
premię w wysokości 11.237 — zł. — St. Micha- 
lak usprawnił obróbkę aluminiowych duszków 
rozrostomierza do wagi lekarsko - stołowej 
nośności 15 kg. Przed usprawnieniem nasadę 
duszka przytłaczano nożem na tokarce, mocując 
ją w uchwycie, co trwało 18 min. St. Michaiak 
zastosował frez palcowy z otworem wzdłuż osi 
średnicy nasady duszka. Na jednym końcu fre- 
za są nafrezowane ząbki tnące. Obecnie frez 
mocuje się w uchwycie tokarki, a duszek po- 
suwa i dociska ręcznie, co daje oszczędności 
w czasie. 

Fabryka Wag Nr 2. 

Józef Wdowiak — ślusarz, zastąpił sprężyny 
z taśmy w przesuwnikach na sprężyny z uży- 
tych piłek do metalu, za co otrzymał nagrodę 
w wysokości 3.900— zł. 

Tadeusz Wdowiak — pracownik placowy za 
usprawnienie pakowania wag dziesiętnych 
otrzymał premię w wysokości 14.900— zł. Pier- 
wotnie pakowano wagi słomą, zużywając 
w stosunku rocznym słomy na sumę 62.910— zł. 
Obecnie słomę zastąpiono drutem o średnicy 
0,5 mm, wiążąc nim części ruchome wag. Czas 
pakowania przez wprowadzenie usprawnienia 
skrócony został z 10 min., na 5 min., co w sto- 
sunku rocznym daje oszczędności na sumę 


23.832.90— zł. Ogólna oszczędność wynosi 
39.560— zł. 

Fabryka Gwoździ i Łańcuchów „Karwina — 
Trzyniec“. 


Mikołajski, kier. adm. zakładu, za przy- 
rząd do składania łańcuchów otrzymał premię 
w wysokości 15.840— zł. Przyrząd skonstruo- 
wany jest z płytek z otworem podłużnym, do 
którego wkłada się oczko łańcucha i nagina się 
młotkiem. Przyrząd mocowany jest w imadle. 
Przed tym składanie odbywało się przez na- 
kręcanie oczka w imadle i naginanie go młot- 


kiem. Ogólna oszczędność przez zastosowanie 
przyrządu wynosi 22.256 — zł. 

Fabryka Wag nr 3. 

Jan Luty — ślusarz, za usprawnienie pro- 
dukcji kosza (szalki) do wag drobiowych 
otrzymał premię w wysokości 45.280 — zł. 

Henryk Kufiejski — ślusarz, usprawnił prze- 
suwnik skali drobnej przez zastosowanie za- 
miast specjalnej sprężyny, sprężyny płaskiej 
z drutu stalowego. 

Bartosik — kier. techniczny zakładu otrzymał 
za skonstruowanie przyrządu do kreskowania 


Z dyrek 


W uznaniu wysiłków nad usprawnieniem pra- 
cy, wydajną i oszezędną gospodarką zakładów, 
komisja usprawnień przy DPM — Poznań, po 
rozpatrzeniu wniosków robotników - racjonali- 
zatorów i wynalazców, zatwierdziła pomysły 
i przyznała nagrody pieniężne. Nagrody otrzy- 
mali: Feliks Nowicki z zakładu „Metawar* — 
Poznań — 18.700 — zł, za przyrząd do wytacza- 
nia powierzchni kulistej w otworze. 

Ob. Krzywiński (tenże zakład) — 30.600— zł 
za przyrząd do docierania tłoczków pompki 
oliwnej. 

Florian Wasiak i Stanisław Górski z fabryki 
przyczepek samochodowych — Poznań — Anto- 
ninek — 11.200 — zł, za przyrząd, usprawnia- 
jący wykonanie zaczepu tylnego. 

Jan Mencel z tegoż zakładu -- 37.300 — za 
przyrząd, usprawniający przebijanie otworów 


skali w wadze drobiowej 31.930— zł. Dawniej 
kreskowanie odbywało się na maszynie kresar- 
ce poza zakładem; nie dawało przez to dokład- 
ności, wymaganej przy wadze tego typu, a nie- 
dokładność kreskowania skali wpływała na 
przedłużenie czynności regulowania wagi. Ob. 
Bartosik skonstruował przyrząd, umocowany 
w prasie, pozwalający odrazu kreskować całą 
skalę. To ulepszenie pozwala na uzyskanie dużej 
dokładności wagi, skraca czas jej regulowania 
i ogólnie czas produkcji. 


* 


CA FD.0.7.11 4015 TEAC W 
w blasze 8 cm mostka hamultowego. Za pomoc 
przy tym usprawnieniu Jerzy Antkowiak otrzy- 
mał 9.800 — zł, Czesław Cuprych, również 
z Antoninka, otrzymał 38.950 -- zł za wykona- 
nie przyrządu do kucia mimośrodów rozpie- 
raczy. Za pracę przy tymże usprawnieniu ob. 
Einbacher otrzymał 6.110 — zł, a ob. Błaszkie- 
wicz — 22.400 — zł. 


Antoni Pawełczyk, również z fabryki przy- 
czepek w Antoninku, otrzymał za przyrząd do 
ucinania skoków 21.500 — zł, a Czesław Molik 
za wykonanie przyrządu do toczenia rybek 
5.000 — zł. 


Łączna suma nagród za prace racjonalizator- 
skie w ciągu miesiąca lipca wynosi 212.760 — zł. 


Korzyść ma warsztat, produkcja i robotnik. 
Warto popracować! 


Sztandar Współzawodnictwa Pracy w DPM — kraków 


Przed rokiem — na początku III kwartału 
1949 r. przemysł miejscowy przeżywał jeden 
ze swych przełomowych momentów. Dyrekcje 
przemysłu miejscowego przystąpiły do między- 
dyrekcyjnego współzawodnictwa o przechodni 
„Sztandar Współzawodnictwa Pracy“, ufundo- 
wany przez Związek Zawodowy Metalowców. 


„Informator“ stale przynosi wiadomości 
z frontu tej ostrej walki. Dla osiągnięcia pew- 
nych wniosków przypomnijmy sobie w jednym 
zdaniu przebieg współzawodnictwa miiędzydy- 
rekcyjnego. 

Na podstawie wyników pierwszego etapu, ja- 
kim był III kwartał ubiegłego roku „Sztandar 
Współzawodnictwa Pracy* uzyskała Dyrekcja 
Metalowego i Elektrotechnicznego Przemysłu 
Miejscowego w Bydgoszczy, a na podstawie wy- 


ników etapu drugiego, to jest IV kwartału 
1949 r. zdobyła zwycięstwo i uzyskała „Sztandar 
Pracy“ — Poznańska Dyrekcja PM. 

Obecnie Sztandar znajduje się w rękach Kra- 
kowskiej Dyrekcji PM zdobyty przez nią 
w trzecim etapie współzawodnictwa. 

Plany w przemyśle miejscowym są wysokie 
i niełatwo je można przekraczać. Nie mniej 
jednak prakiycznie robotnicy przemysłu miej- 
scowego przekonali nas, że najbardziej napięte 
teoretyczne plany pękają, o ile robotnicy przy- 
stąpili do pracy z zapałem i wolą przekrocze- 
nia planów, 

Współzawodnictwo jest właśnie takim nie- 
ocenionym ruchem  wyzwalającym energię 
i entuzjazm do pracy wśród robotników prze- 
mysłu miejscowego. 
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Warto więc przyjrzeć się bliżej, jak to się od- 
było w Krakowskiej DPM w I kwartale 1950 r. 

Porażka w dwóch pierwszych etapach współ- 
zawodnictwa międzydyrekcyjnego i zdobycie 
„Sztandaru Pracy“ najpierw przez Bydgoszcz 
a potem przez Poznań nie zniechęciło pracow- 
ników DPM — Kraków. Przeciwnie — zdwoili 
oni swoje wysiłki, aby jeszcze podnieść dobre 
wyniki swoich współzawodniczących kolegów 
bydgoskich i poznańskich. 


Tak postawione zagadnienie przyniosło 
w DPM — Kraków wzrost ogólnodyrekcyjnego 
wskaźnika pracy o 20,5% w stosunku do IV 
kwartału 1949 roku. Wzrost ten w poszczegól- 
nych branżach był następujący: metalowa — 
18,4%, drzewna — 37,9%, mineralna — 20%, 
papiernicza — 50% i włókiennicza — 7%. Stało 
się to dzięki rozwojowi ruchu współzawodnic- 
twa pracy. 


Ilość współzawodniczących pracowników kra- 
kowskiej DPM wynosiła 51% stanu załóg. 
W stosunku do IV kwartału 1949, liczba współ- 
zawodniczących wzrosła o 17%. Zasadnicze 
znaczenie miało podniesienie ilości zobowiązań 
długofalowych i zobowiązań związanych z pod- 
niesieniem jakości produkowanych wyrobów. 

Niewątpliwie stan obecny nie jest szczytem 
osiągnięć i wiele jeszcze można uzyskać na polu 
upowszechnienia współzawodnictwa, zwłaszcza 
na odcinkach: oszczędnościowym, jakościowym, 
organizacyjnym. 


Szczególnie ważne jest włączenie do współ- 
zawodnictwa pracowników pionu administra- 
cyjnego i pracowników kontroli technicznej. 
Podniesienie jakości produkowanych wyrobów 
jest jednym z zasadniczych zadań gospodarki 
narodowej w Planie Sześcioletnim. Dla prze- 
mysłu miejscowego troska o jakość produkcji 
jest zagadnieniem, którego ważność najlepiej 
zobrazuje cyfra podniesienia wydajności wskaź- 
nika o jeden procent w jednej tylko krakow- 
skiej DPM, co stanowi wartość 6.245 tys. zło- 
tych. Właśnie spadek jakości produkowanych 
towarów był przyczyną porażki DPM — Kra- 
ków w IV kwartale 1949 r. Reklamacje odbior- 
ców stanowiące 0,029% w stosunku do global- 
nej wartości produkcji tego kwartału spowo- 
dowały, że dyrekcja krakowska zajęła trzecie 
miejsce. 

Jeżeli w I kwartale dyrekcja krakowska za- 
jęła pierwsze miejsce i zdobyła „Sztandar Pra- 
cy“, to stało się to głównie dzięki usunięciu nie- 
dociągnięć w jakości produkcji.  Nieoceniona 
wartość ruchu współzawodnictwa polega rów- 
nież na tym, że poprzez wyszukiwanie coraz to 
innych rezerw — ruch ten stale przyczynia się 
do obniżenia kosztów własnych produkcji. Tak 
też było w I kwartale 1950 r. w krakowskiej 
dyrekcii, która obniżyła koszta produkcji 
o 5,88% licząc w stosunku do wartości pro- 
dukcji. 
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Obniżkę tę zawdzięcza krakowska dyrekcja 
ruchowi  racjonalizatorstwa — nowatorstwa. 
W okresie I kwartału 1950 r. zgłoszono 26 wnio- 
sków racjonalizatorskich, które dały 4 milio- 
ny złotych oszczędności. Wnioski te zostały 
zaakceptowane przez Dyrekcyjną Komisję 
Usprawnień Technicznych. Oszczędności uzys- 
kane na skutek zastosowania pomysłów racjo- 
nalizatorskich wzrosły w pierwszym kwartale 
br. prawie trzykrotnie w stosunku do czwarte- 
go kwartału 1949 roku. 

Należałoby tylko przyśpieszyć obliczenie wy- 
ników współzawodnictwa, aby załogi i dyrekcje 
PM, dowiadywały się o wynikach swej pracy 
zaraz po skończonym kwartale. Wytężona pra- 
ca robotniczych załóg zasługuje na to, aby jej 
wyniki były ocenione i jak najprędzej poda- 
wane do wiadomości. 


(e) 


Uroczystość uzyskania przez DPM — Kraków, 
przechodniego „Sztandaru Współzawodnictwa 
Pracy“ w daniu 15 lipca br. zagaił dyrektor 
DPM — Kraków, Eugeniusz Iwanciw. W skład 
prezydium weszli przedstawiciele partii, związ- 
ków zawodowych, Centralnego Urzędu Drobnej 
Wytwórczości, Dyrekcji Krakowskiej, Rady Na- 
rodowej, Ligi Kobiet, ZMP, przodownicy i ra- 
cjonalizatorzy zakładów dyrekcji. 


Przewodniczący  Dyrekcyjnego Komitetu 
Współzawodnictwa Pracy Jan Znamirowski 
w referacie „Gospodarcze osiągnięcia DPM — 
Kraków na tle socjalistycznego współzawod- 
nictwa pracy“, omówił wpływ współzawodnice- 
twa na kształtowanie się wyników gospodar- 
czych przemysłu miejscowego. Po referacie na- 
stąpiły przemówienia okolicznościowe przed- 
stawicieli władz i organizacji polityczno-spo- 
łecznych. Po czym dyr. dep. Gawlicki wręczył 
delegacji krakowskiej dyrekcji pierwszą na- 
grodę w wysokości 200.000 zł. Nagrodę otrzy- 
mały następujące zakłady: 


1. Państwowa Odlewnia Żelaza 


w Charsznicy 40.000 zł 
2. Państw. Odlewnia Żelaza i 

Metali w Żywcu 40.000 zł 
3. Państw. Zakłady Cynkownicze 

w Krakowie 40.000 zł 
4. Państw. Wytwórnia Ostrzy do 

Gol. — Kraków 40.000 zł 
5. Dyrekcja PM — Kraków 40.000 zł 


Przedstawiciel Państwowej Odlewni Żelaza 
Metali w Żywcu oświadczył, że zakład ich 
przekazuje otrzymaną nagrodę na rzecz ofiar 
nalotów amerykańskich na Korei. Identyczne 
oświadczenie złożyli przedstawiciele Państwo- 
wych Zakładów Cynkowniczych i Dyrekcji 
Krakowskiej. 

Oficjalna część uroczystości została zakoń- 
czona odśpiewaniem „Międzynarodówki“. 


m. 


Szkolenie zawodowe 


ADAM NOWAK 


Szkolnictwo zawodowe 


Gospodarka nasza rozwijająca się nieustan- 
nie, wymaga stałego uzupełniania kadr pracow- 
niczych, nie tylko ze względu na ich naturalny 
ubytek, ale przede wszystkim na jej stały 
wzrost, na obejmowanie przez państwo i insty- 
tucje społeczne co raz to nowych dziedzin wy- 
twórczości i dystrybucji oraz rozbudowę no- 
wych działów produkcji. Liczne zakłady prze- 
mysłowe, których budowa jest bądź to rozpo- 
częta, bądź też przewidziana w Planie 6-letnim, 
otrzymać muszą załogi złożone z doskonale wy- 
kwalifikowanych pracowników, załogi zakła- 
dów obecnie istniejących, a rozbudowywanych 
muszą być w wielu wypadkach zwiększone. 
Nie tylko jednak przemysł zgłasza wielkie po- 
trzeby w zakresie kadr; administracja gospo- 
darcza, rolnictwo, handel, drobna wytwórczość 
uspołeczniona, zatrudnią również wiele tysięcy 
nowych pracowników, którvch ogólną ilość 
określa Plan 6-letni na 1.200.000. 


Problem kadr, występujących od pierwszych 
dni po wojnie, a stopniowo wzrastający w mia- 
rę realizacji naszych wielkich planów gospodar- 
czych, wystąpił w całej swej ostrości na IV Fle- 
num KC PZPR. Referat Prezydenta RP 
i Przewodniczącego KC PZPR, Bolesława Bie- 
ruta, objął gruntowną analizę obecnego stanu 
rzeczy oraz wytyczne i wskazówki do dalszej 
pracy w tym zakresie. 

Największa część pracy nad przygotowaniem 
nowych kadr przypadnie w udziale Centralne- 
mu Urzędowi Szkolenia Zawodowego, który 
w czerwcu br. zakończył pierwszy rok swej 


pracy. 
SZKOLNICTWO CUSZ W CYFRACH 


Podległe obecnie  Centralnemu Urzędowi 
Szkolenia Zawodowego szkolnictwo zawodowe 
powstało z dwóch zasadniczych członów: szkol- 
nictwa, podległego poprzednio, tj. do końca 
r. szk. 1948/49 Ministerstwu Oświaty oraz b. 
Ministerstwu Przemysłu i Handlu. Poza zasię- 
giem działania CUSZ pozostają obecnie jedynie 
szkoły rolnicze, podległe Ministerstwu Rolnic- 
twa, oraz szkoły zawodowe prowadzone przez 
ministerstwa: Poczt i Telegrafów, Zdrowia, 
Odbudowy, Żeglugi, Leśnictwa i Komunikacji. 
Szkolnictwo, podległe ostatnio wymienionym 
resortom, obejmuje w sumie około 100 szkół. 


Ogólna ilość szkół zawodowych, prowadzo- 
nych przez Ministerstwo Oświaty i b. Mini- 
sterstwo Przemysłu i Handlu, zwiększała się 
z każdym rokiem. W pierwszym powojennym 
roku szkolnym, 194546, wynosiła ona około 


przed nowym rokiem szkolnym 


1.200 szkół, w następnym już wzrosła do 1.840 
a z początkiem roku szkolnego 194950, pierw- 
szego, w którym szkolnictwem tym kierował 
CUSZ, osiągnęła blisko 2.600 szkół z prawie 
500.000 młodzieży. Dalsze szkoły w ilości około 
stu otwarte będą w roku bieżącym. 


Z końcem roku szkolnego 194950 opuściło 
szkoły zawodowe I stopnia około 120.000 absol- 
wentów, szkoły stopnia II — blisko 21.000. Na- 
tomiast do klas pierwszych szkół zawodowych 
wstępuje około 150.000 młodzieży, która ukoń- 
czyła 7 klas szkoły podstawowej. Charaktery- 
stycznym jest znaczne zwiększenie procentu 
młodzieży żeńskiej w szkołach wszystkich ty- 
pów, co świadczy o zanikaniu uprzedzeń do 
pracy zawodowej kobiet w wielu dziedzinach 
przemysłu. 


Kierunek rozwojowy szkolnictwa zawodowe- 
go wyznacza Plan 6-letni. Jedynie w oparciu 
o ten plan może być planowana rozbudowa sie- 
ci szkolnej i reorganizacja ustrojowa. Wszelkie 
inne podejście do zagadnień szkolnictwa zawo- 
dowego byłoby fałszywe. 


Plan 6-letni przewiduje rozbudowę przede 
wszystkim przemysłu ciężkiego i górnictwa, ja- 
ko podstawowych dziedzin gospodarki. Jasnym 
jest, że szkolnictwo zawodowe must przygoto- 
wać odpowiednio więcej pracowników dla tych 
właśnie działów. Procentowy przyrost absol- 
wentów odnośnych szkół przedstawiać się bę- 
dzie w porównaiu z rokiem 1949 następująco: 


na I stopniu szkolenia na II stop. szkol. 


Górnictwo 123% 668% 
Przem. hutniczy 627 % 580% 
5 metalowy 212% 415% 
P chemiczny 832% 418% 


Jak wynika z powyższych liczb, wzrost szkol- 
nictwa dla potrzeb najważniejszych dziedzin 
gospodarki będzie znaczny. Uwydatnia się on 
zwłaszcza w liczbach, określających ilość absol- 
wentów szkół stopnia H, otrzymujących tytuł 
technika. Ogólna ilość absolwentów szkół I 
stopnia wzrośnie o 82% natomiast szkół stop- 
nia II — a 172%, z tym, że w przemysłowych 
kierunkach szkolenia wzrost na stopniu pierw- 
szym wynosi 97%, a na stopniu drugim —328%. 


REFORMA USTROJOWA 


Szkolnictwo zawodowe CUSZ wchodzi z no- 
wym rokiem szkolnym w okres wielkiej re- 
formy ustrojowej. Począwszy od września, mło- 


23 


dzież w wieku szkolnym kształcić się będzie 
w szkołach następujących typów: 


1) Szkoły Przysposobienia Przemysłowego — 
dla młodzieży z nieukończoną szkołą pod- 
stawową, przygotowujące pracowników, 
przyuczonych do zawodu. Czas trwania 
nauki — zasadniczo 1 rok, w niektórych 
przemysłach (węglowy i hutniczy) 5 mie- 
sięcy. Absolwenci mają oczywiście mo- 
żliwości dalszego kształcenia się, nie prze- 
rywając pracy zawodowej, w szkołach wie- 
czorowych dla dorosłych, drogą korespon- 
dencyjną, bądź wreszcie na różnorodnych 
kursach zawodowych. 

2) Zasadnicze Szkoły Zawodowe. Ten nowy 
typ szkoły powstaje na miejsce dawnych 
Szkół Przemysłowych, Publicznych Śred- 
nich Szkół Zawodowych, Gimnazjów Za- 
wodowych oraz Liceów Przemysłowych 
i Zawodowych I stopnia. Zasadnicze Szko- 
ły Zawodowe, oparte na podbudowie prog- 
ramowej 7 klas szkoły podstawowej, będą 
miały, w zasadzie, 2 - letni cykl naucza- 
nia. Charakter ich będzie dwojaki: dla 
młodzieży pracującej (szkoły związane 
z zakładem pracy i korzystające z jego 
warsztatów dla celów szkoleniowych) oraz 
dla młodzieży niepracującej (z własnymi 
warsztatami szkolnymi). 


3) Szkoły Techniczne, (tzw. technika), kształ- 
cące pracowników w stopniu technika, 
bądź innym, podobnym stopniu kwalifi- 
kacji. Szkoły te będą oparte o podbudowę 
7 klas szkoły podstawowej a okres nauki 
trwać będzie zasadniczo 4 lata (w nie- 
których tylko wypadkach 3 lata). Technika 
o podbudowie 9 kl. szkoły ogólnokształcą- 
cej zostaną nadal utrzymane. 


Tego rodzaju reforma ma na celu ujednoli- 
cenie systemu szkolnictwa zawodowego, zwięk- 
szenie przepustowości szkół oraz skrócenie cza- 
su nauki bez obniżania przydatności zawodo- 
wej absolwenta. Przy równoczesnym wprowa- 
dzeniu w życie reform programowych zapewni 
ona przygotowanie kadr dla potrzeb Planu 
6-letniego. 


KIERUNEK ROZWOJOWY 


Dla pełniejszego scharakteryzowania kierun- 
ku rozwojowego szkolnictwa zawodowego omó- 
wimy krótko dwa zagadnienia; specjalizację 
szkół i ich powiązanie z życiem gospodarczym. 

Specjalizacja szkół w kształceniu dla pew- 
nej, ściśle określonej gałęzi gospodarki, jest 
może najbardziej charakterystyczną cechą po- 
wstałego po wojnie szkolnictwa. Nigdy przed 
tym nie istniały w Polsce szkoły np. chemicz- 
ne, kształcące procowników dla przemysłu gu- 
mowego, tworzyw sztucznych, włókien sztucz- 
nych, dalej w przemyśle rolnym i spożyw- 
czym — szkoły np. przetwórstwa owocowego, 
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warzywnego, rybnego, fermentacyjne, tyto- 
niowe, w przemyśle mineralnym — szklarskie 
malarzy, tokarzy modelarzy porcelany, kamie- 
niarskie i wiele innych. Istniejące dziś jesz- 
cze szkoły tzw. „ogólnozawodowe* są ana- 
chronizmem, który będzie stopniowo likwido- 
wany przez tak przeprowadzoną rewizję pro- 
gramów, by po usunięciu elementów zbędnych 
a uzupełnieniu wiadomościami o najnowszych 
osiągnięciach techniki w danym zakresie na- 
stawić szkołę na kształcenie pracowników dla 
ściśle określonej gałęzi życia gospodarczego. 

Jak przejawia się powiązanie szkolnictwa 
zawodowego z gospodarką? Przede wszystkim 
w tym, że znaczna część szkół pracuje w opar- 
ciu o zakłady przemysłowe, w których mło- 
dzież bądź pracuje, bądź też odbywa stałą 
praktykę w określonym wymiarze godzin, 
przez cały czas trwania roku szkolnego. Z tych 
też szkół wychodzą najlepiej przygotowani ab- 
solwenci, którzy mogą natychmiast rozpocząć 
samodzielną pracę. Organizowane są poza tym 
praktyki wakacyjne, w których np. w bieżą- 
cym roku uczestniczyło w dwóch turnusach, lip- 
cowym i sierpniowym, około 53.000 młodzie- 
ży szkół wszystkich typów. 

Doświadczenia ubiegłych lat wykazały po- 
nad wszelką wątpliwość, że im ściślejszy jest 
związek między szkołą a odpowiednim zakła- 
dem pracy, między młodzieżą a robotnikami 
i technikami, między obu dyrekcjami — tym 
lepiej przygotowani do pracy zawodowej opusz- 
czają taką szkołę absolwenci. W tych właśnie 
szkołach mamy najwięcej uczniów zgłaszających 
własne pomysły racjonalizatorskie (przodują 
tu szkoły przemysłu hutniczego), uczniów, któ- 
rzy biorą udział w różnych akcjach społecz- 
nych, np. elektryfikacji wsi i innych. Dlatego 
też związek między szkołą a gospodarką jest 
nieustannie wzmacniany i to jest w pracy 
szkolnictwa zawodowego jedną z głównych 
tendencji. 


Ale nie wszystkie szkoły pracują w opar- 
ciu o zakłady przemysłowe i dlatego koniecz- 
nym jest utworzenie przy jak największej ilo- 
ści szkół odpowiednich warsztatów. Warsztaty 
te będą służyły nie tylko do zapoznania ucz- 
nia z wykonywanymi w danym zawodzie czyn- 
nościami, lecz będą produkowały przedmioty 
użytkowe (m. in. pomoce naukowe), wnosząc 
w ten sposób swój wkład do ogólnej puli do- 
chodu państwowego. Umożliwi to realizację 
podstawowej zasady, która głosi, że „aby wy- 
kształcić pracowników do określonych proce- 
sów produkcyjnych, należy go szkolić w opar- 
ciu o te właśnie procesy!“ 

Oczywiście sprawa przedstawiać się będzie 
nieco inaczej w szkołach np. handlowych, usłu- 
gowych i innych. I tu jednakże wyłaniają się 
duże możliwości. Jedna ze szkół żywienia zbio- 
rowego prowadzi np. już od przeszło pół ro- 


ku stołówkę w dużej instytucji — rezultaty 
są doskonałe. Doświadczenia te przejmą za- 
pewne inne szkoły tego typu, a przez ich sto- 
sowanie i wzbogacenie zasada związku szkół 
z życiem gospodarczym zostanie w pełni urze- 
czywistniona. 


SZKOLENIE KRÓTKOTERMINOWE 


Inną formą kształcenia zawodowego jest or- 
ganizowanie krótkoterminowych kursów. Kur- 
sy te prowadzą we własnym zakresie poszcze- 
gólne ministerstwa gospodarcze, centralne za- 
rządy przemysłu, zjednoczenia, czy nawet 
większe zakłady pracy, przy czym ogólne kie- 
rownietwo, zarówno od strony programowej 
jak i organizacyjnej należy do Centralnego 
Urzędu Szkolenia Zawodowego. 


Kursy charakteryzują się dużą różnorodno- 
ścią, tak co do kierunku zawodowego, jak po- 
ziomu i czasu trwania; od kilkutygodniowych 
kursów przysposobienia dla pracowników roz- 
poczynających pracę bez przygotowania zawo- 
dowego, od kilkudniowych kursów o bardzo 
wąskiej specjalizacji a przeznaczonych dla 
określonej kategorii pracowników (np. ręba- 
czy przodowych w kopalniach węgla) — po- 
przez kursy specjalne, dla robotników wysu- 
niętych na kierownicze stanowiska — aż do 
kursów o b. wysokim poziomie, o kilku a wy- 
jątkowo kilkunastomiesięcznym okresie trwa- 
nia (np. kurs dla inżynierów-optyków, orga- 
nizowany przy współpracy z Politechniką War- 
szawską). Istnieją więc wszelkie możliwości — 
i to w nieznanej dotychczas skali — stałego, 
nie kolidującego z pracą zawodową uzupełnia- 
nia kwalifikacji poprzez zdobywanie nowych 
wiadomości i doświadczeń a w konsekwencji 
stałego doskonalenia metod pracy. i 


Jeszcze inną drogą kształcenia zawodowego 
jest szkolenie korespondencyjne, którego cen- 
tralnym ośrodkiem jest Państwowe Technikum 
Korespondencyjne w Warszawie. Technikum 
to, które prowadzi kursy na kilku poziomach, 
znajduje się obecnie w stadium rozbudowy. 
Do końca roku bieżącego przewidziane jest 
przeszkolenie 17.000 osób, a w roku przyszłym 
ilość ta będzie zwiększona trzykrotnie. 


<> 


To, co napisane zostało powyżej o pracy 
szkolnictwa zawodowego nie wyczerpuje oczy- 
wiście zadań, jakie stoją przed Centralnym 
Urzędem Szkolenia Zawodowego. Obok bieżą- 
cych prac, związanych z prowadzeniem szkol- 
nictwa rozpoczęto szereg prac, które z natury 
rzeczy potrwać muszą czas dłuższy. 


Będą to więc prace nad przygotowaniem 
programów dla szkół zawodowych, które wo- 
bec postępującej specjalizacji na różnych po- 


ziomach kształcenia obejmą około 3.000 pozy 
cji. W oparciu o te nowe programy będą wy- 
dane podręczniki zawodowe, których redak- 
cją zajmuje się osobna komórka w Państwo- 
wych Zakładach Wydawnictw Szkolnych, pra- 
cująca w ścisłym powiązaniu z Biurem Progra- 
mowym CUSZ. Jeszcze w bieżącym roku uka- 
że się kilkadziesiąt nowych podręczników. 


Jednym z ważnych zadań będzie wyposa- 
żenie warsztatów szkół zawodowych w odpo- 
wiednie maszyny i urządzenia. Tu okaże po- 
moc nie tylko przemysł państwowy, odstępu- 
jąc szkolnictwu pewną ilość maszyn, ale czę- 
ściowo będzie można zaradzić w inny sposób; 
mianowicie szkoły o dużych warsztatach, któ- 
re mogą produkować pewne maszyny i urzą- 
dzenia, dopomogą szkołom gorzej wyposażo- 
nym. Praktyka potwierdziła słuszność tej kon- 
cepcji. 


Ważnym odcinkiem będzie budownictwo 
szkolne. W okresie sześciolecia powstanie oko- 
ło 250 nowych budynków szkolnych, z których 
kilkadziesiąt znajduje się już w budowie. Peł- 
na realizacja tego planu zapewni 100.000 no- 
wych miejsc w szkołach. 


Poważne sumy przeznaczone są również na 
budowę internatów, które obecnie mieszczą 
45.00 uczniów i uczennic. Ilość ta w okresie 
planu 6-letniego bedzie dwukrotnie zwiększo- 
na kosztem przeszło 15 miliardów złotych. Nie- 
zależnie od planu państwowego dużą pomoc 
w zakresie budowy i adaptacji budynków na 
potrzeby internatów okazuja Miejskie, Powia- 
towe i Wojewódzkie Rady Narodowe. 


Prowadzone będzie również stałe dokształ- 
canie nauczycieli szkolnictwa zawodowego za- 
równo w drodze rozbudowywania ośrodków 
dydaktyczno-naukowych, jak i organizowania 
kursów. Jedynie w bieżącym roku uczestniczy 
w różnorodnych kursach wakacyjnych około 
10.000 wykładowców. Oznacza to, że co trzeci 
zatrudniony w szkolnictwie zawodowym nau- 
czyciel uzupełnia na tej drodze swe kwalifi- 
kacje. Przy współpracy Związku Nauczyciel- 
stwa Polskiego akcja ta będzie w następ- 
nych latach rozszerzona. 


Zadania stojące przed szkolnictwem zawo- 
dowym i jego czynnikami kierowniczymi są 
więc bardzo rozległe. Będą one mogły być wy- 
konane jedynie wówczas, gdy w dziedzinie 
szkolenia i dokształacania kadr czynniki kie- 
townicze szkolnictwa spotkają sie z pełnym 
zrozumieniem i poparciem zarówno ze strony 
organów nadrzędnych przemysłu, handlu i in- 
nych dziedzin, jak przede wszystkim kierow- 
nictwa każdego zakładu pracy, gdy znikną 
ustatnie przejawy obojętności w stosunku do 
spraw szkolenia. A wszystko świadczy, że wła- 
śnie się to dokonuje. 
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Studium Zaoczne Planowania i Statystyki w Warszawie 


ZAWIADOMIENIE 


Szkoła Główna Planowania i Statystyki 
w Warszawie uruchomi w roku akad. 1950/1951 
Studium Zaoczne Planowania i Statystyki, War- 
szawa, ul. Rakowiecka 6. 


ZADANIA STUDIUM 


Studium Zaoczne Planowania i Statystyki 
w Warszawie, ma za zadanie przygotowanie kadr 
planistów i statystyków spośród osób zatrudnio- 
nych w gospodarce narodowej i nie mogących 
odbyć normalnych studiów wyższych, ze wzglę- 
du na warunki i miejsca pracy lub inne powody 
służbowe czy osobiste. 


CHARAKTER STUDIUM 


Studia Zaoczne uważane będą za równorzęd- 
ne pod każdym względem ze studiami normalny- 
mi SGPS, mają więc charakter studiów akade- 
mickich pierwszego stopnia. Prowadzone będą 
w zakresie tych samych wydziałów, które istnie- 
ją w normalnym kursie SGPS, tj.: 

Wydziału Planowania Handlu 
Wydziału Planowania Przemysłu 
Wydziału Planowanie Finansowego 
Wydziału Statystycznego. 

Program przerabiany normalnie w SGPS 
w trzy lata w Studium Zaocznym, przewidziany 
jest na cztery lata. Studia Zaoczne uprawniać 
będą do otrzymania dyplomu, równoważnego 
z dyplomem ukończenia studiów normalnych 
SGPS. 

Studenci będą otrzymywali materiały nauko- 
we w postaci skryptów, wskazówek metodycz- 
nych i instrukcji bibliograficznych. Obowiązani 
będą wykonać zlecone im prace domowe. Prze- 
ciętny czas pracy na naukę i wykonanie zadań 
obliczony jest od 2—3 godzin dziennie. Prócz 
tego studenci obowiązani są do dwukrotnego 
przyjazdu w ciągu roku do Warszawy. 

1. na jeden tydzień na egzaminy 
2. na dwa tygodnie na kurs ustny. 

Przyjeżdżający otrzymują w Warszawie bez- 
płatne zakwaterowanie. Instytucja kierująca 
na studia obowiązana będzie do udzielenia urlo- 
pów na te przejazdy oraz do pokrycia kosztów 
przejazdu i diet. 

W poważniejszych ośrodkach studiów wyż- 
szych (Łódź, Górny Śląsk), zostaną zorganizo- 
wane punkty konsultacyjne dla Studentów Stu- 
dium. Byłoby pożądane umożliwienie Studen- 
tom Studium dojazdów do tych ośrodków lub 
nawet przeniesienie służbowe w pobliże tych 
punktów. 

Kierownictwo Studium uważa za bardzo po- 
żądane utrzymywanie stałego kontaktu z insty- 
tucją, delegującą studenta na Studium. Insty- 
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tucja będzie zobowiązana do udzielenia wiado- 
mości o przebiegu pracy zawodowej studenta 
a ze swej strony będzie się informowała o postę- 
py Studenta w nauce. 


ZAPISY NA STUDIUM 


Studentami Studium mogą zostać osoby posia- 
dające świadectwo dojrzałości. Przyjęcie na 
Studium możliwe jest jedynie na podstawie skie- 
rowania przez instytucję, w której kandydat jest 
zatrudniony. Na wniosek Instytucji kierującej 
możliwe jest przyjęcie kandydata nie posiadają- 
cego świadectwa dojrzałości, jeżeli wyniki pra- 
cy zawodowej i przygotowanie społeczno - poli- 
tyczne świadczą o tym, że jest on na poziomie 
umożliwiającym mu studia wyższe. Studium 
może zastosować przyjęcie warunkowe, lub za- 
rządzić egzamin wstępny. 

Zapisy na Studium prowadzone będą od dnia 
1 lipca do 1 września 1950 r. Przy zapisie nale- 
ży złożyć: 

1. Podanie o przyjęcie na Studium. 

2. Kartę ewidencyjną, na formularzu. 

3. Skierowanie na Studium, wystawione przez 
Instytucję, w której kandydat pracuje (na 
formularzu). 

Świadectwo dojrzałości. 

Metrykę urodzenia. 

Kopię dokumentu wojskowego. 

Zaświadczenie o pracy społecznej kan- 

dydata. 

8. Zaświadczenie o pochodzeniu społecznym 
kandydata. 

9. 4 fotografie. 
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Oprócz skierowań indywidualnych, Instytucje 
kierujące proszone są o nadesłanie ogólnej listy 
skierowanych, ułożonej według kolejności, 
w której kandydaci zasługują zdaniem Instytu- 
cji na przyjęcie. 

Skierowanie przez Instytucję, w której kandy- 
dat pracuje, zastępować będzie ewentualnie egza- 
min wstępny, dlatego też Kierownictwo Stu- 
dium prosi o jak najstaranniejszy dobór kandy- 
datów, w ramach przyznanego kontyngentu. 
Pierwszeństwo powinno być przyznane kandy- 
datom pochodzącym ze środowiska robotniczego 
oraz chłopów małorolnych i średniorolnych. 


Z pośród zgłoszonych kandydatów przyjęcie 
na Studium dokonywa Komisja dla Doboru kan- 
dydatów, powołana zgodnie z rozporządzeniem 
Ministerstwa Oświaty i Zdrowia z dn. 29.IV.1950 
roku (Dz. U. R. P. z 1950 r., poz. 196). 


Ponieważ przyjęcie dokonywane jest zaocznie, 
na podstawie złożonych dokumentów, świad- 
czących o kwalifikacji kandydatów, bardzo 
wskazane jest złożenie wszystkich dokumentów 
i staranne wypełnienie kwestionariuszów. 


Szkolenie 


W dniach od 3 — 13 lipca — Centralny Urząd 
Drobnej Wytwórczości, zorganizował w Kato- 
wicach kurs dla inspektorów kontroli pań- 
stwowego przemysłu miejscowego. Inicjatywę 
kursu podjęło Biuro Kontroli przy poparciu 
Wydziału Szkolenia Zawodowego, Departamentu 
Kadr i Zatrudnienia. Kurs miał na celu prak- 
tyczne przeszkolenie inspektorów kontroli w za- 
kresie obowiązującej księgowości. 


Inspektorzy kontroli zbliżają się do kontroli 
działalności podległych jednostek na rok bie- 
żący, nie znając dostatecznie obecnej techniki 
księgowania, według obowiązującego w roku 
bieżącym jednolitego planu kont. 

W kursie wzięli udział pracownicy wszyst- 
kich DPM-ów, w liczbie 50 osób, którzy wysłu- 
chali 3.642 godziny wykładów. Poza tym, po 
skończonych wykładach słuchacze kursu zwie- 
dzili: 1. wystawę z życia i działalności wiel- 
kiego rewolucjonisty Jana Marchlewskiego, 2. 


DPM — Szczecin 


W Szczecinie przy ul. Łady 12, w budynku, 
który był przed wojną własnością prywatnego 
fabrykanta, przebiega rząd korytarzy. Na ko- 
rytarzach szeregi ciemno-niebieskich drzwi. A na 
drzwiach karteczki z nazwiskami i nazwą za- 
kładu, który delegował kandydata na kurs. 

Zatrzymujemy się przy pierwszych drzwiach 
i czytamy. Dubiński Józef — Krajenka. Wraz 
z nim mieszka jeszcze trzech innych kolegów. 
Wchodzimy do pokoju; jest widny i czysty. Czte- 
ry łóżka czysto zaścielone, stół, krzesła i szafa. 
Przy stoliku uczą się słuchacze kursu. Jest te- 
raz czas wolny od zajęć, przeznaczony na pracę 
w świetlicy. Stykamy się z pracą kółka samo- 
kształceniowego. 

Na kursie istnieje współzawodnictwo. Prymu- 
si kursu, pomagają słabszym kolegom, którzy 
nie mieli warunków dobrego przygotowania się 
do nauki. I tak Jan Komsta, pomaga Zygmunto- 
wi Boginowi, Henryk Szarwark — Janowi Po- 
łomskiemu; Wacław Krzyżyk, Władysławowi 
Polakowskiemu; Feliks Górski — Józefowi So- 
bierańskiemu. 

Józef Dubiński, przewodniczący miejscowego 
koła ZMP, liczy lat 19 i jest synem robotnika. 
Od trzech lat uczy się, aby zostać fachowym 
stolarzem. Chodził nawet do szkoły zawodowej, 
pilnością i pracą wyróżnia się wśród załogi. 

Toteż kiedy dyrekcja ogłosiła zapisy na czte- 
romiesięczny kurs dla podmistrzów stolarskich, 
podstawowa organizacja partyjna i rada zakła- 
dowa postanowiły jego właśnie wysłać na ten 
kurs. Niech się uczy — powiedzieli. I Dubiński 
przyjechał. 


inspektorów kontroli 


kopalnię węgla „Katowice“ i wzięli bezpośrednio 
czynny udział w pracy przy wydobywaniu wę- 
gla na poziomach 300 — 500 m. Zatrudnionych 
przy pracy było 30 osób. Społeczno - wycho- 
wawcze cele wycieczki i poznanie ciężkiej pra- 
cy górnika — zostały w całości osiągnięte, 3. 
uczestnicy wycieczki zwiedzili hutę „Pokój“ 
i zaznajomili się z pracą hutników — osiągnię- 
tymi zdobyczami ciężkiego przemysłu Polsk! 
Ludowej. 

Jednocześnie inspektorzy zapoznali się z sy- 
stemem maszynowego księgowania na „Chole- 
stynach* w oddziale księgowości Centralnego 
Zarządu Przemysłu Hutniczego. Grupy dysku- 
syjne omawiały tematy, związane z aktualnymi 
zagadnieniami kontroli. 


Słuchacze kursu otrzymali tymczasowe za- 
świadczenia z ukończenia kursu do czasu wy- 
stawienia świadectw przez Centralny Urząd 
Szkolenia Zawodowego. 


szkoli zawodowo nowe kadry 


Rozmawiamy ze starostą kursu. Jest nim ro- 
botnik stolarski Stanisław Piłatowski. Czter- 
naście lat pracuje w swoim zawodzie, ale „za 
Polski sanacyjnej”, był tylko pomocnikiem sto- 
larskim, wyzyskiwanym za grosze. O nauce nie 
było mowy. Piłatowski pracuje obecnie w sto- 
larni mechanicznej w Szczecinie, Jest zasłużo- 
nym przodownikiem pracy. Wyrabia w pracy 
200% normy. Kiedy znalazł się na kursie, zo- 
stał przodownikiem w nauce. Koledzy wybrali 
go starostą kursu. 

Jan Repetowski, ma lat 18. Pracuje jako 
uczeń w stolarni mechanicznej w Drawsku, za- 
ledwie 9 miesięcy. Ale komórka partyjna i ra- 
da zakładowa wysłały go na kurs, ażeby nauczył 
się nowej socjalistycznej metody pracy. Po- 
łomski jest słabym uczniem. Jednak kółko sa- 
mokształceniowe pomaga mu w wolnych chwi- 
lach radą i nauką. Dziś Połomski robi znaczne 
postępy. Najstarszym uczestnikiem kursu jest 
45 letni Zygmunt Bogin, 30 lat pracuje jako 
pomocnik stolarski. Teraz uczy się pilnie, mimo 
swego wieku. Polska Ludowa udostępniła mu 
naukę. Pytamy Bogina jak wyglądała jego praca 
przed 1939 r. Odpowiada nam, że musiał „na- 
robić się nieludzko”, a praca i wynagrodzenie 
zależne były od humoru wyzyskiwacza - fabry- 
kanta. A dzisiaj?, pytamy, — Tow. Bogin od- 
powiada z uśmiechem —- dziś to ja sam siebie 
poganiam, ażeby móc wzorowo pracować dla 
naszej Ojczyzny — zgodne z wytycznymi IV 
Plenum CK PZPR. 

Dyrekcja Państwowego Przemysłu Miejsco- 
wego w Szczecinie, w trosce o dopływ nowych 
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kadr, sama sięgnęła do nich. Uczestnicy kursu, 
to synowie robotnikówi chłopów, którzy po wy- 
słuchaniu czteromiesięcznego kursu dla pod- 
mistrzów stolarskich, zasilą szeregi fachowców 
branży drzewnej. Część z nich — ci zdolniejsi, 
będą się dalej kształcić. Z nich wyrosną nowe 
szeregi kierowników technicznych i administra- 
torów zakładów. 

Naukę prowadzą wykładowcy, rekrutujący się 
z pracowników dyrekcji. Kierownikiem kursu 
i wykładowcą kalkulacji warsztatowej i plano- 
wania jest tow. Szymon Giszalski, kierownik 
techniczny zakładu w Bytowie, o inwestycjach 
mówi inż. Radzio, szef działu inwestycji w dy- 
rekcji. Szkolenie polityczne i naukę o Polsce 
współczesnej, przeprowadza szef działu perso- 
nalnego — Budkowski. Dyrekcja zaopatrzyła 
słuchaczy w potrzebne pomoce naukowe, za- 
pewniła im dobre warunki mieszkaniowe i apro- 


Konferencie i odprawy 


wizacyjne. Nauka trwa 8 godz. dziennie. Dwa 
razy w tygodniu uczniowie przerabiają prak- 
tycznie kurs w stolarni mechanicznej przy ul. 
Ostrawickiej w Szczecinie. 

Dużą aktywność przejawia założona podsta- 
wowa komórka partyjna. Sekretarz Aleksander 
Ciesielkiewicz, dba o poziom ideologiczny słu- 
chaczy. Uczestnicy kursu przygotowali dla za- 
łóg produkcyjnych zakładów w Szczecinie wi- 
dowisko i akademię w dniu 22 lipca; na apel 
„Ręce precz od Korei“; wystosowali rezolucję 
i przekazali kilka tysięcy złotych na ofiary fa- 
szyzmu amerykańskiego. 

W taki sposób dyrekcja w Szczecinie, kieru- 
jąc się wskazaniami Tow. B. Bieruta, szkoli no- 
we kadry do walki o socjalistyczną Polskę. 


E. Podolski 
referent prasowy 


SIEĆ KORESPONDENTÓW ZAKŁA DOWYCH W PRZEMYŚLE 


MIEJSCOWYM. 


Doceniając zadania korespondentów fabrycznych wytyczone przez premiera J. 


Cyrankiewicza w maju rb. na ogólnopolskiej konferencji robotniczych koresponden* 
tów fabrycznych — redakcja Informatora PM podjęła jako czyn lipcowy zorganizo- 
wanie do dnia 10.9. sieci korespondentów zakladowych w kilkuset zakładach pracy 
przemyslu miejscowego na terenie Polski. Dotąd miały swoich korespondentów prze* 
GA. ya przemysły: ciężki, lekki i spożywczy w dużych zakładach o licznych 
załogach. 

Rola przemysłu miejscowego, który siecią swoich drobnych placówek ma pokryć 
caly kraj i zaspokoić w dużej części potrzeby terenu, jest bardzo poważna. W tej sy- 
tuacji potrzeba powołania do pracy korespondentów zakładowych PM stała się za- 
daniem dnia. * 

Rola korespondenta jest jasno określona i poważna. Będzie on informował szero- 
ki ogół obywateli o przebiegu pracy w zakładach PM, rozrzuconych po najbardziej 
odległych nawet zakątkach kraju, informo wać będzie, jakie wyniki dają wysiłki przo” 
downików i racjonalizatorów, oceni często jakość produkcji, wytknie odważnie wszy- 
stkie błędy, wskazując drogi ich naprawy, oceni sprawiedliwie wysiłki i zasługi. 

Sieć kilkuset korespondentów zakładowych zasili nie tylko redakcję „Injormato" 
ra”, ale również łamy prasy codziennej wiadomościami, które odzwierciedlają życie. 

Szczególną uwagę zwróci się na społeczne podejście i właściwe zrozumienie za” 
szczytnej roli i zadań korespondenta zakładowego PM. 

Tą drogą korespondenci PM wejdą do wielkiej rodziny robotniczych korespon- 
dentów Polski Ludowej, jako rzecznicy drobnej wytwórczości na odcinku przemysłu 
miejscowego. 


Zagadnienie planowania na r, 1951 
(uwagi z odprawy roboczej w Warszawie) 


W dniu 26 lipca br. odbyła się w Warszawie 
Ogólnopolska odprawa robocza przemysłu miej- 
scowego, poświęcona zagadnieniom planowania 
na rok 1951. 

W odprawie wzięli udział V-Prezes CUDW 
inż. J. Dobrzeniecki, przedstawiciele Państwo- 
wej Komisji Planowania Gospodarczego, nacz. 
Hryniewicz i nacz. Lwowski, dyrektor Biura 
Planowania CUDW Woźniak i dyrektor De- 
partamentu Przemysłu Miejscowego M. Galec- 
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ki oraz dyrektorzy naczelni, techniczni, finan- 
sowi, handlowi i szefowie działów wojewódz- 
kich dyrekcji przemysłu miejscowego. 

Obrady zagaił Dyrektor Departamentu Prze- 
mysłu Miejscowego M. Galecki, omawiając cel 
i znaczenie odprawy. Dyrektor Galecki po- 
wiedział m.in.: „Dzisiejsza konferencja ma na 
celu przekazanie dyrekcjom wojewódzkim wy- 
tycznych do planu 1951 r. Wytycznych opra- 
cowanych przez Biuro Planowania CUDW 


w porozumieniu ze wszystkimi planującymi ko- 
mórkami CUDW, w oparciu o wskazania 
PKPG. Wytyczne te będą zawierać zarówno 
ujęcie formalne, jak i rzeczowe planu na rok 
1951. 

Każdy odpowiedzialny pracownik dyrekcji 
czy też zakładu, winien mieć pełną świadomość 
tego, że jego praca i jego zamierzenia w pracy 
muszą być skoordynowane z pracą i zamierze- 
niami wszystkich innych komórek. 

Dopiero wtedy możemy mówić o właściwej 
pracy jednostki, kiedy prace i zamierzenia 
poszczególnych komórek będą nawiązywały do 
ogólnego planu i kiedy plan będzie tak zbudo- 
wany, że będzie odzwierciadlał realne możliwoś- 
ci jednostki z uwzględnieniem odpowiedniej pro- 
gresji do okresu poprzedniego. 

Pragnę zaakcentować, że w roku 1951 musi- 
my lepiej wykorzystać posiadany park maszy- 
nowy. Sprawniej wykonywać zamierzenia in- 
westycyjne, aby szybciej uzyskać efekty gospo- 
darcze. Pouczyć robotników, techników, inży- 
nierów w kierunku podsycenia płomienia myśli 
twórczej, który już rozpaliliśmy, w kierunku 
tworzenia nowych asortymentów, produkcji. 
Jest to zagadnienie niezmiernej wagi dla na- 
szego przemysłu miejscowego, wycofać się z pro- 
dukcji artykułów, gdzie dublujemy przemysł 
kluczowy, chyba, że jest to warunkowane ko- 
niecznością gospodarczą. Trzeba zwrócić bacz- 
ną uwagę na potrzeby regionalne, potrzeby wo- 
jewództwa, które jest terenem działalności da- 
nej dyrekcji. 

Ażeby wykonać nasze zadania, trzeba obok 
bazy technicznej stworzyć sobie bazę kadrową. 
Nie będę powtarzał tego, co w oparciu o wy- 
tyczne III, IV, V Plenum KC PZPR powie- 
dzieliśmy na poprzednich konferencjach. Krót- 
ko: jeśli my sobie nie wychowamy kadr w sen- 
sie społecznym, nie wyszkolimy ich zawodowo 
i nie potrafimy zaopiekować się tymi, których 
od warsztatu przenosimy do pracy kierowni- 
czej, to nie tylko nie spełnimy naszych zadań 
wycinkowych, ale zahamujemy ogólnopaństwo- 
wy postęp gospodarczy, 

Powracając do składu osobowego naszej dzi- 
siejszej konferencji, chcę podkreślić, że zebraliś- 
my dyrektorów i szefów różnych działów, aby 
każdy z Was Towarzysze, rozumiał całość za- 
gadnienia i aby podkreślić jeszcze raz odpowie- 
dzialność za właściwą budowę i wykonawstwo 
planu zespołu kierowniczego dyrekcji, a przede 
wszystkim dyrektora naczelnego. 

Na zakończenie chciałbym zaapelować do To- 
warzyszy, żeby konferencja dzisiejsza odzwier- 
ciadlała prawdziwego ducha przemysłu miej- 
scowego — ducha bojowości, ducha twórczej, 
bolszewickiej, konstruktywnej inicjatywy. 

Plan, który powstanie w oparciu o wytyczne, 
które dziś usłyszycie, musi być planem mobili- 
zującym, — planem, zmuszającym naszego ro- 
botnika, technika, inżyniera i pracownika ad- 
ministracyjno - finansowego, do wykrzesania 


z siebie maksimum myśli twórczej, zmierza- 
jącej do zwiększenia efektywności pracy. 

Jeśli zbudujemy plan przeniknięty twórczą, 
konstruktywną inicjatywą załóg i jeśli potrafi- 
my przeprowadzić wykonawstwo tego planu 
w roku przyszłym, przeprowadzić w sposób 
bolszewicki, w sensie, że zadanie postawione 
musi być wykonane, to plan na 1951 r. wyko- 
namy przedterminowo i wypełnimy nasze za- 
dania wobec Rządu i Partii“. 

Z kolei zabrał głos przedstawiciel Państwo- 
wej Komisji Planowania Gospodarczego nacz. 
Hryniewicz. Mówca podkreślił ważność plano- 
wej gospodarki w naszym ustroju i omówił za- 
gadnienie 6-letniego planu gospodarczego na tle 
przemian ustrojowych naszego państwa. Na- 
czelnik Hryniewicz podkreślił szeroki rozmach 
Planu 6-letniego, będącego planem dalszej roz- 
budowy naszego potencjału gospodarczego, pla- 
nem wzrostu dobrobytu mas pracujących. 

Dyrektor Biura Planowania ob. Woźniak, 
omówił szczegółowo wytyczne planowania w ro- 
ku 1951, tak pod względem rzeczowym, jak i for- 
malnym, podkreślając zagadnienia wspołpracy 
z wojewódzkimi radami narodowymi i na od- 
cinku planowania produkcji i inwestycji. Dyr. 
Wożniak omówił szczegółowo obowiązującą na 
rok 1951 instrukcję planowania, wyjaśniając 
znaczenie i cel instrukcji oraz samą technikę 
opracowania planu na 1951 r. 

V-Prezes CUDW inż. J. Dobrzeniecki, pod- 
kreślił, że plan na rok 1951 musi być planem 
mobilizującym, planem, opartym na wnikliwej 
analizie dotychczasowych osiągnięć i błędów. 
Aby plan nasz był przejawem twórczej inicja- 
tywy mas robotniczych, planiści nasi muszą 
wyjść z za biurek i wziąć czynny udział w nara- 
dach aktywów fabrycznych, poświęconych wy- 
kuwaniu planu. 


Plan na rok 1951 musi być przeniknięty du- 
chem śmiałej myśli technicznej tak pod kątem 
widzenia wzbogacenia asortymentu jak i wpro- 
wadzenia nowych metod procesów produkcyj- 
nych, lepszych form organizacji pracy. Po 
uchwaleniu rezolucji, formułujących postawę 
mas pracujących przemysłu miejscowego w wal- 
ce o pokój, zakończono pierwszą część obrad. 

Po przerwie kontynuowano obrady w roz- 
biciu na komisje. Dyrektorzy naczelni, dyr. 
techniczni i planiści omawiali pod przewodnic- 
twem dyr. Biura Planowania, Woźniaka, wy- 
tyczne w zakresie planowania produkcji. 

Grupa finansowa analizowała wytyczne w za- 
kresie planu finansowego w oparciu o obowią- 
zujące instrukcje, grupa zaopatrzeniowa prze- 
dyskutowała zagadnienia, związane z opracowa- 
niem planu zaopatrzenia na rok 1951, omawia- 
jąc możliwości pozyskiwania surowców odpad- 
kowych i remanentów przemysłu kluczowego. 

Prace w komisjach miały charakter ściśle ro- 
boczy, zapoznając teren dokładnie z metodyką 
planowania na 1951 rok. 
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Z konferencji w Szczecinie 


W dn. 31.7 br. odbyła się w Szczecinie wspólna 
konferencja przedstawicieli Przemysłu Miej- 
scowego, Zw. Spółdzielni Pracy, przedstawicieli 
Spółdzielni Rzemieślniczych, Inwalidzkich, Cen- 
trali Przemysłu Ludowego i Artystycznego i Wy- 
działu Przemysłu Woj. Rady Narodowej. 

Na konferencję przybył prezes Centralnego 
Urzędu Drobnej Wytwórczości ob. A. Żebrow- 
ski. 

Tematem konferencji były wzajemne zo- 
bowiązania współpracy pomiędzy Przemy- 
słem Miejscowym a  Spółdzielczością Pracy 
przy oparciu tej współpracy o Wydziały Przemy- 
słu Woj. Rad Narodowych. W toku obrad omó- 
wiono potrzeby i możliwości uruchomienia no- 


Dział prawny 


wych asortymentów produkcji ze specjalnym 
uwzględnieniem potrzeb przemysłu kluczowego, 
miejscowej ludności, a specjalnie warstwy ro- 
botniczo - chłopskiej. 

Przy omawianiu wytycznych wykonania Pla- 
nu 6-letniego i jego progu roku 1951 — podkreś- 
lono 4 zasadnicze momenty: podniesienia wy- 
dajności pracy, jakości produkcji, obniżenia 
kosztów własnych, przyspieszenia wykonania 
planu. 

Z uwagi na utworzenie nowego wojewódz- 
twa koszalińskiego — omówiono zadania drob- 
nej wytwórczości na nowym obszarze admini- 
stracyjnym, podkreślając najistotniejsze jego po- 
trzeby i możliwości. 


Czynsze komorniane w lokalach wynajętych 


Olbrzymie zniszczenia wojenne kraju spo- 
wodowały powstanie kryzysu lokalowego w 
Polsce. Aby nie dopuścić w tych warunkach 
do śrubowania czynszów i chęci zdobycia przez 
niektóre jednostki za wszelką cenę przestrze- 
ni mieszkalnej, ustawodawstwo Polski Ludo- 
wej wprowadziło planową gospodarkę lokala- 
mi, pod kontrolą władz publicznych, biorąc 
w obronę człowieka pracy i ustaliło, że czyn- 
sze komorniane za lokale mieszkalne mogą być 
pobierane jedynie w wysokości z sierpnia 1959 
r.. (Dekret z dnia 21 grudnia 1945 r. „O pu- 
blicznej gospodarce lokalami i kontroli najmu 
Dz. U. R. P. Nr 4/46, poz. 27). 

Interes publiczny wymaga, aby cały istnie- 
jący zapas lokali był nie tylko racjonalnie gos- 
podarowany, ale również należycie utrzymy- 
wany, co było niemożliwym przy utrzymaniu 
czynszów z sierpnia 1939 r. Wydany w tym ce- 
lu dekret z dnia 28 lipca 1948 r. „O najmie 
lokali* (Dz. U. R. P. Nr 36'48, poz. 259) roz- 
różnia lokale mieszkalne i użytkowe. 

W odniesieniu do lokali mieszkalnych de- 
kret wprowadza zasadniczą podwyżkę czyn- 
szów z zastosowaniem zwolnień od tej pod- 
wyżki: świata pracy, emerytów, bezrobotnych, 
zarejestrowanych w urzędach zatrudnienia oraz 
ulg dla rzemieślników, zatrudniających nie 
więcej niż jednego pracownika, biegłych są- 
dowych, tłumaczów, notariuszów, pracowników 
służby zdrowia. Wysokość czynszu dekret ści- 
śle określa. Czynsz waha się od 80 zł do 120.— 
za l metr kwadratowy powierzchni w zależ- 
ności od ilości mieszkańców osiedla i od wy- 
posażenia mieszkania w urządzenia techniczne. 
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Stawki te w małych osiedlach mogą być 
obniżone o 30%, zaś na Ziemiach Odzyska- 
nych o 50%. Wynajmujący może oprócz czyn- 
szu pobierać dodatkowe opłaty tytułem zwro- 
tu kosztów dostarczonego z własnych urządzeń 
oświetlenia lokalu, ogrzewania, ciepłej wody, 
a także używania dźwigów, a nadto za zgo- 
dą najemcy może pobierać dodatkowe opłaty 


na pokrycie kosztów eksploatacji budynku 
i bieżącego remontu. 
Opłaty pierwszego rodzaju powinny być 


uiszczane przez najemcę miesięcznie z dołu, 
a ich nieuiszczenie powoduje te same skutki, 
co niezapłacenie czynszu. Czynsz komorniany 
natomiast winien być płacony miesięcznie 
z góry. Zaleganie z płaceniem dłużej niż przez 
dwa okresy, powoduje możność rozwiązania 
umowy najmu bez wypowiedzenia. Poza tym 
przypadkiem, najem może być rozwiązany 
przez wynajmującego jedynie wówczas, gdy 
najemca używa lokalu w sposób niezgodny 
z jego przeznaczeniem, lub umową, gdy za- 
niedbuje lokal tak, że jest narażony na uszko- 
dzenie albo wreszcie, gdy wykracza w sposób 
rażący i uporczywy przeciwko obowiązujące- 
mu porządkowi domowemu, lub przez nieprzy- 
zwoite zachowanie się wywołuje zgorszenie 
u inych mieszkańców. 


Dekret ten wprowadza, zgodnie z zasadami 
naszego ustroju społecznego, zróżniczkowanie 
klasowe, wyrażające się w tym, że człowieko- 
wi pracy przyznano prawo płacenia czynszu 
niższego od czynszu, płaconego przez inne ka- 
tegorie najemców. 


W odniesieniu do lokali użytkowych dekret 
„O najmie lokali“ nie ustala wysokości czyn- 
szów komornianych za te lokale. W danym wy- 
padku kontrahenci mogą ustalać w drodze 
umów wysokość stawek komornianych. Nie do- 
wodzi to, że czynsze komorniane mogą być 
pobierane w dowolnej wysokości. W państwach 
kapitalistycznych nieruchomości stanowiły ka- 
pitał, który miał przynosić zyski prywatne- 
mu właścicielowi. Natomiast w państwach de- 
mokracji ludowej nieruchomości stanowią wie- 
lomiliardowy majatek całego społeczeństwa 
i obowiązkiem państwa jest dopilnowanie, aby 
majątek ten nie uległ zniszczeniu a czynsze 
komorniane muszą być tak regulowane, aby 
pokryły koszta eksploatacji budynków, oraz 
koszta ich konserwacji. 

Większość budynków znajduje się pod za- 
cządami mieruchomości miejskich. Prezydia 
Miejskich Rad Narodowych, biorąc pod uwa- 
ge lokalne stosunki, ustalają wysokość stawek 
komornianych. Stawki te są wytycznymi dla 
czynszów komornianych w nieruchomościach 
administrowanych przez prywatnych iwłaści- 
cieli. Ponieważ instytucje państwowe oraz 
przedsiębiorstwa państwowe i będące pod za- 
rządem państwowym zwolnione są od opłat 
na Fundusz Gospodarki Mieszkaniowej, prze- 
to czynsze komorniane, płacone przez wspom- 
niane instytucje muszą być niższe o wysokość 
tych opłat. 

Dekret „0 najmie lokali“ powołuje do życia 
Państwowy Fundusz Gospodarki Mieszkanio- 
wej, który składa się z funduszu ogólnokrajo- 
wego i funduszów lokalnych poszczególnych 
powiatów i miast wydzielonych. Celem stwo- 
rzenia tego funduszu jest utrzymanie w cało- 
ści i uchronienie od zniszczenia całego zapasu 
lokali, a więc fundusz ten jest używany na 
pokrycie kosztów remontu kapitalnego budyn- 
ku. Stworzenie tej wspólnej puli umożliwia 
racjonalną gospodarkę w tym sensie, że fun- 
dusze, pochodzące z budynków, nie wymaga- 
jących wkładów, mogą być obrócone na re- 
mont domów, które wymagają remontu. 

„Obowiązek dokonywania wpłat na FGM 
ciązy na wynajmującym, przy czym wpłat tych 


należy dokonać do dnia 10 każdego nasiępne- 
go miesiąca. Po tym terminie władze admini- 
stracyjne mogą je ściągnąć w trybie egzeku- 
cji administracyjnej. Dekret rozróżnia fundu- 
sze lokalne, które są przeznaczune na pokry- 
wanie kosztów remontów budynków danego 
obszaru i fundusz ogólnokrajowy, który słu- 
ży do wyrównania niedoborów funduszów lo- 
kalnych. Z ogółu wpłat na FGM — 28 
wpływów przypada na fundusze lokalne, jedna 
trzecia natomiast na fundusz ogólnokrajowy. 
Fundusz gospodarki mieszkaniowej posiada 
przewidzianą przez dekret organizację, przy 
czym ogólny nadzór nad jego działalnościa 
sprawuje Minister Odbudowy w porozumieniu 
z Ministrem Finansów. 


Dochody FGM płyną z dwóch źródeł: 1) 
z opłat od lokali mieszkalnych, 2) z opłat od 
lokali użytkowych. Co do lokali mieszkalnych 
dekret nakazuje przekazywanie na FGM 
55%, płaconego czynszu wg pełnej stawki 
35%, jeśli chodzi o czynsz ulgowy. Co do lo- 
kali użytkowych dekret zawiera tabeikę nr 
2, w której podane są opłaty, jakie należy prizes 
lewać na FGM. Opłaty te wahają się od 
40 do 100 zł. za 1 m?, w zależności od wielko- 
ści osiedla i przeznaczenia lokalu. Zwolnieni 
od wpłat na FGM są właściciele budynku 
lub lokalu mieszkalnego, zajmowanego prze- 
zeń w całości w granicach miejscowych norm 
zaludnienia i wynajmujący lokale mieszkalne 
w budynkach, mających nie więcej niż 8 izb 
mieszkalnych. Przy lokalach użytkowych zwol- 
njeni są od dokonywania wpłat na FGM: 
urzędy państwowe, organizacje społeczne, po- 
lityczne, kulturalne, przedsiębiorstwa państwo- 
we, samorządowe, spółdzielcze, państwowo- 
spółdzielcze centrale  spółdzielczo-państwowe 
i stowarzyszenia użyteczności publicznej. 


W ten sposób dekret ,O najmie lokali* usu- 
nął niebezpieczeństwo pobierania wygórowa- 
nych czynszów komornianych oraz umożliwił 
racjonalną gospodarkę całym zapasem ocala- 
łych pomieszczeń, tworząc jednocześnie źródła 
pokrycia konserwacji i koniecznych inwesty- 
cji. 


Walczymy o pokój przez podnoszenie wydajności pracy, 


jakości 


produkcji, przez wprowadzenie ulepszeń, 


przez zdobywanie wiedzy 
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Czytelnicy piszą 


BUDOWA GMACHU DLA POMORSKIEJ 
OGÓLNOBRANŻOWEJ DPM — BYDGOSZCZ 


W kwietniu 1949 r. Pomorska Dyrekcja Prze- 
mysłu Miejscowego została podzielona na dwie 
Dyrekcje — Ogólnobranżową oraz Przemysłu 
Metalowego i Elektrotechnicznego. 


Dyrekcja Ogólnobranżowa przeniosła się do 
budynku fabryki sieci rybackich „Filet“. Pomi- 
mo wykorzystania miejsca do ostatnich możli- 
wości część agend umieszczono w dodatkowych 
lokalach (pięć punktów miasta). Stan ten bar- 
dzo poważnie utrudniał pracę. Potrzeba wzma- 
ga inicjatywę — postanowiono wybudować 
własny gmach. 


Natychmiast po przyznaniu Dyrekcji placu po- 
łożonego nad Brdą, rozpoczęto pracę wstępną. 
WW kilka dni później na ogólnym zebraniu pra- 
cownicy dyrekcji uchwalili w czynie pierwszo- 
majowym przepracować indywidualnie po 40 go- 
dzin przy budowie gmachu. Odtąd codziennie 
poczynając od godziny 17, grupy pracowni- 
ków zatrudnione są przy kopaniu fundamen- 
tów, noszeniu cegieł, niwelacji terenu itp. 


Nowy budynek zaspokoi wszelkie potrzeby 
dyrekcji i jej pracowników. Ogólna jego ku- 
batura wynosić będzie 9.500 m%. Nowoczesny 
gmach parterowy, o pięknej formie architekto- 
nicznej, prócz biur mieścić będzie salę konfe- 
rencyjną na trzysta osób, ze sceną, świetlicą, 
biblioteką i czytelnią. W podziemiach budynku 
wybudowane zostaną garaże, magazyny i han- 
gar na kajaki. 


Budowę przeprowadza Oddział Wykonaw- 
stwa Inwestycji na podstawie planu opracowa- 
nego przez dyrektora technicznego inż. J. Kró- 
la. Plan ten został opracowany w szczegółach 
pod względem technicznym, przez pracowni- 
ków dyrekcji. 


Pierwsze trudności związane z przyznaniem 
kredytów oraz materiałów zostały pokonane. 
Obecnie trwają prace przygotowawcze. Głów- 
na frontowa część gmachu stanie w ciągu czte- 
rech miesięcy i natychmiast będzie oddana do 
użytku. Pomieszczą się w niej wszystkie agen- 
dy dyrekcji za wyjątkiem ośrodka księgowości. 


Zakończenie budowy gmachu nastąpi w koń- 
cu bieżącego roku. W budynku znajdzie miej- 
sce pracy 250 osób. SŚcalenie wszystkich biur 
dyrekcji w jednym gmachu wpłynie dodatnio 
na sprawność pracy i zaoszczędzi pozycje kosz- 
tów dzierżawy dodatkowych pomieszczeń, 
utrzymania niezbędnej łączności między po- 
szczególnymi działami dyrekcji. 


Zygmunt Czarnecki, 
DPM — Bydgoszcz, 
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Z DPM — BYDGOSZCZ 


Pracownicy Bydgoskiej Fabryki Skrzyń pod- 
ległej Pomorskiej Ogólnobranżowej Dyrekcji 
Przemysłu Miejscowego, w odezwie na apel gór- 
nika Markiewki, podjęli uchwałę następującej 
treści: : 

„Na wezwanie górnika Markiewki przystę- 
pujemy do długofalowego współzawodnictwa 
i zobowiązujemy się wykonać plan roczny pro- 
dukcji do dnia 30 września 1950 r.“. 


Pracownicy Fabryki Pończoszniczo - Dzie- 
wiarskiej PM w Bydgoszczy, uchwali rezolu- 
cję, w której stwierdzają, iż po zapoznaniu się 
z ciężką walką, jaką toczy lud włoski z rządem 
de Gasperiego i z rodzimym oraz międzynarodo- 
wym imperializmem, przesyłają walczącemu 
© lepsze jutro proletariatowi włoskiemu wyrazy 
swojej solidarności. 

Z. C. 


Z DPM — GLIWICE 


Gliwicka dyrekcja PM kończąc akcję zbiera- 
nia podpisów pod Apelem Sztokholmskim dała 
na wspólnym zebraniu załogi zbiorowy wyraz 
swej postawy akceptując tezę, że woiny nigdy 
nie rozwiązały zasadniczo i na czas dłuższy kry- 
zysów światowych, a były raczej wyrazem prze- 
mocy i krzywdy. Pokój jest zatem jedyna pozy- 
tywną drogą budującą, jednoczącą i prowadzą- 
cą do wyzwolenia i postępu. 


Z FABRYKI KARTONAŻY — 
RECZ POMORSKI 


Załoga naszej fabryki, pisze korespondent fa- 
bryczny, Bronisława Głogowska, postanowiła 
przekroczyć plan roczny o 20% i wykonać go 
na dzień 30 listopada 1950 r. 

W trosce o wykonanie zobowiązań zakład 
musi mieć zaopatrzenie w surowce. Dyrekcja 
PM w Szczecinie nie dopełniła swoich obowiąz- 
ków. Dlaczego? 

Załoga ma poważna troskę czy wobec tego 
będzie mogła wypełnić zobowiązanie i tą dro- 
gą apeluje do dyrekcji o pomoc. 

Załoga Fabryki Kartonaży w Reczu pomor- 
skim cieszy się nowymi gmachami i urządze- 
niami, ale zauważyła brak piorunochronu, któ- 
ry jest niezbedny na budynku fabrycznym. Za- 
łoga ma nadzieję, że nie tylko piorunochron, ale 
1 inne „odsromniki* w postaci wyposażenia 
pokoju sanitarnego, odzieży ochronnej też znaj- 
dą się w zakładzie. 

Załoga na to czeka! 

Pod apelem sztokholmskim podpisała się cała 
załoga fabryki Kartonaży w Reczu. Precz 


z bombą atomową wołają robotnicy! Tylko 
zakaz używania bomby atomowej i ścisła mię- 
dzynarodowa kontrola energii atomowej może 
powstrzymać tych, którzy chcą być zbrodnia- 
rzami ludzkości. 


NASZ KORESPONDENT FELIKS SADY 
Z FABRYKI WYROBÓW DRZEWNYCH 
W BYTOWIE DONOSI: 


Załoga naszego zakładu jest uspołeczniona. 
Sprawdzianem tego był jej udział w uroczy- 
stościach pierwszomajowych i wykonanie zobo- 
wiązań. 

Wyrazem rosnącego uspołecznienia jest rów- 
nież postawa załogi wobec apelu sztokholm- 
skiego i głębokie zrozumienie wartości pokoju 
oraz dokonujących się w naszym kraju głębo- 
kich przemian ustrojowych na drodze do so- 
cjalizmu. 

Sprawy codziennej pracy i produkcji mają 
swój wyraz w ożywionych naradach wytwór- 
pac: w których biorą udział robotnicy za- 
ładu. 


Walka z wszelkiego rodzaju zaniedbaniami, a 
ostatnio akcja w kierunku podniesienia dyscy- 
pliny pracy daje dobre wyniki. Nasz zakład 
usunął ze swego grona ludzi, którzy nie chcą 
pracować dla Polski Ludowej, 


Dziś jednakowo rozumujemy, dążymy do 
jednego celu. Współzawodnictwo i racjonali- 
zatorstwo dało już swoje wyniki; majster Pa- 
weł Lewandowski otrzymał premię 10.000 zł 
a inni przodownicy dyplomy i nagrody pie- 
niężne. 

Feliks Sady, 
DPM — Szczec'n. 


ZOBOWIĄZANIA DŁUGOFALOWE 
ZARŁADÓW PM W OLSZTYNIE 


Na apel górnika Markiewki, nastepuiące Za- 
kłady Wyrobów Drzewnych podległe Dyrekcji 
Państwowego Przemysłu Miejscowego w Ol- 
sztynie podjęły zobowiązania długofalowe, po- 
stanawiając wykonać tegoroczny plan produk- 
cyjny przedterminowo do dnia 30.XI.1950 r. 


1. Zakłady Wyrobów Drzewnych Nr 4 
w Wydminach, 

2. Zakłady Wyrobów Drzewnych Nr 10 
w Olsztynie, 

3. Zakłady Wyrobów Drzewnych Nr 14 
w Ostródzie, 

4. Zakłady Wyrobów Drzewnych Ne 15 
w Nidzicy, 


5. Zakłady Przemysłowe „Zenit* Nr 17 
w Ostródzie. 


Według otrzymanych z terenu meldunków 
akcja podejmowania zobowiązań długofalo- 


wych zatacza coraz szersze kręgi obejmując dal- 
sze zakłady dyrekcji olsztyńskiej. 
J. M, 
ZAKŁADY BRANŻY METALOWEJ 
W SŁUPSKU 


W dniu 2 czerwca br. staraniem Komitetu 
PZPR i sekretarza podstawowej organizacji par- 
tyjnej PZPR przy słupskich zakładach PM — 
tow. Wróbla Adama, zostały wydane na uro- 
czystej akademii, dyplomy ukończenia kursów 
partyjnych PZPR I i II stopnia. 


Dyplomy otrzymało 19 uczestników kursu. 


Prymusem kursu był tow. Jan Dajer, który 
otrzymał komplet biblioteczki partyjnej. Przed- 
stawiciel MK PZPR tow. Antoniak wygłosił 
referat o celach i zadaniach szkolenia partyj- 
nego. 


Prymus kursu Jan Dajer podziękował przed- 
stawicielom partii za opiekę i przybycie na aka- 
demię. Po odśpiewaniu Międzynarodówki akade- 


mię zakończono. 
J. Kulińska 


(korespondent zakładowy) 


DZIECI MIASTA — 
DZIECIOM WSI 


W ramach obchodu Dnia Dziecka, pracownicy 
Szczecińskiej Dyrekcji Państwowego Przemy- 
słu Miejscowego, zorganizowali uroczystość dla 
dzieci szkoły ogólnokształcącej nr 26 i przed- 
szkola nr 13 w Szczecinie. Pracownicy dyrekcji 
PM już od kilku miesięcy roztoczyli opiekę nad 
tymi punktami. 

Delegacja dyrekcji obdarowała dzieci książ- 
kami i słodyczami. Po południu na samochody 
dyrekcji PM załadowano rozbawioną dziatwę. 
ubraną w kostiumy góralskie, krakowskie i ry- 
backie i zawieziono do gromady Wołczkowo 
w pow. szczecińskim. 


W pięknie udekorowanej świetlicy szkolnej 
w obecności przedstawicieli gromady i gminy, 
dzieci gromady Wołczkowo dały w programie 
tańce i śpiewy ludowe. Po występach dzieci 
wsi, program uzupełniły dzieci miasta. Przy 
obfitym podwieczorku zadzierzgnęły się węzły 
przyjaźni. 

Tak nadgraniczna wieś Wołczkowo gościła 
dzieci szkoły nr 26 ze Szczecina. 

E. Podolski 


NA ODBUDOWĘ WARSZAWY 


Pracownicy Zakładów Tapicersko - Rymar- 
skich w Białogardzie ob. Zygmunt Chmielew- 
ski i Januszkiewicz w ramach Czynu Majowego 
przeznaczyli 100/5 swoich zarobków na odbudo- 
wę Warszawy. 
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Olsztyński Zakład Mechaniczny nr |l pracuje 
dla budou'nictu a 


Na dużej, jasnej hali huk, który zagłusza 
słowa. 

Pracują tokarki mechaniczne, spawarki 
acetylenowe, biją młotki w mesle, tłuką sztan- 
ce: tu produkuje się mieszarki do wapna i tacz- 
ki metalowe tak potrzebne i przydatne na tere- 
nie całej Polski. Tu również wykonuje się re- 
monty uszkodzonych mieszarek oraz lemiesze 
do pługów drogowych. 

Kierownik zakładu Wincenty Tomczyński 
oprowadza nas po hali: w jednym rogu stoją 
niezainstalowane jeszcze nowe maszyny, które 
ułatwią pracę przy obecnej i zamierzonej pro- 
dukcji. 


Rozmowa z Czytelnikami 


Uwaga korespondenci — proszeni jesteście 
przy nadsyłanych materiałach o podawanie 
imion łącznie z nazwiskami. 

Materiały do redakcji powinny być przysy- 
łane czytelne, a nie na zamazanych odbitkach. 

Dział Obrotu Towarowego — DPM Szczecin. 

W zobowiązaniach Przem. Miejscowego — 
Dział Obrotu Towarowego — Służba Handlo- 
wa złożyły 1.000 zł na zakup książek do bi- 
blioteki. 

Napiszcie jakiego typu będzie biblioteka, dla 
kogo przeznaczona. Ile macie już egzemplarzy? 

Dział Organizacyjny DPM — Szczecin. 

Praca podjęta przez Was w ramach Czynu 
i-majowego nad odtworzeniem historii dyrek- 
cji i założeniem kroniki jest godne uznania 
i naśladowania. 

Dział Produkcji DPM — Szczecin. 

Podjęliśmy ciekawą próbę na terenie Wa- 
szej dyrekcji, organizując patronaty pracowni- 
ków dyrekcji nad poszczególnymi zakładami. 

Ob. ob. inż. Mosiniak, Kazanecki, Doniec. 
Barski, Stachurski, Stefan, Reformat, Tyczyń- 
ski, Owczarski, Letkiewicz, są proszeni o dzie- 
lenie się z redakcją swymi spostrzeżeniami na 
odcinku organizacyjnej współpracy. 


Ob. Zygmunt J. z DPM — Wrocław — po- 
rusza konieczność ożywienia sportu na terenie 
zakładów i dyrekcji ze względu na podniesie- 
nie zdrowotności pracowników. 

Redakcja chciałaby wyjaśnić, że coraz bar- 
dziej budzi się zrozumienie dla sportu, czego 
dowodem są zobowiązania pierwszomajowe za- 
kładów przemysłu miejscowego, gdzie spotyka- 
my świadczenia na rzecz urządzeń i sprzętu 
sportowego. 

I tak Fabryka Maszyn w Barcinku Dyrekcji 
Przemysłu Miejscowego, Jelenia Góra, posta- 
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Kierownik stwierdza brak gilotyny do cięcia 
grubych blach, co poważnie utrudnia produkcję 
taczek i mieszarek, wierzy jednak, że zakład 
otrzyma brakującą maszynę. 

Wychodzimy na dziedziniec wynosząc obraz 
mieszarki do wapna, którą napewno zobaczymy 
przy pracach budowlanych. Na obszernym 
dziedzińcu fabrycznym dałoby się jeszcze zrobić 
trochę ładu. 

Po spojrzeniu na ten nieład okiem przyby- 
sza, gospodarze — pracownicy napewno napi- 
szą do Informatora. — Nasz dziedziniec fabrycz- 
ny już uprzątnęliśmy. — Czekamy na wiado- 
mości. 


nowiła oddać do użytku zakładu prawidłowo 
urządzone boisko sportowe. 

Zakład DPM w Głogowie DPM — Rzeszów, 
urządza stadion sportowy. 

Odlewnia Nr 3 w Gniewie, urządza boiska 
do siatkówki. 

Fabryka Mebli w Komorowicach DPM — 
Gliwice, porzadkuje boisko sportowe. 

Zakłady Stolarsko - Mechaniczne — Szczecin 
i Zakłady Stolarskie Uniegoszcz DPM — Jele- 
nia Góra, wykonują skrzynie na sprzę t 
sportowy dla szkół. 

Koło ZMP w Zakładzie Flektromechanicznym 
w Będzinie DPM — Katowice, Fabryka pił 
„Tartakstal* w Bielsku, F-ka Wyrobów Meta- 
loywch w Bielsku, Warsztaty Konstrukcji i Od- 
lewni Metali w Chorzowie III, Katowicka Fa- 
bryka Spreżyn, Zakład Tokarski i Odlewnia 
Metali w Piekarach Śląskich i Fabryka „De- 
corum“, budują boiska sportowe. 


To dopiero początek, za tymi porywami 
póida inni. 

Redakcja czeka na wiadomości o klubach, 
kołach i drużynach sportowych przy zakła- 


dach PM. 

SZCZECIN PRZODUJE: 

Komitet redakcyjny i redakcja Ogólnopol- 
skiego Informatora Przemysłu Miejscowego po- 
daje do ogólnej wiadomości, że referat prasowy 
Dyrekcji Przemysłu Miejscowego w Szczecinie 
wysunął się na pierwsze miejsce pod względem 
zorganizowania obsługi redakcji Informatora 
i miejscowej prasy codziennej. 

Postawa i wyniki pracy godne są uznania 
i naśladownictwa przez inne dyrekcje. vs 

Na specjalne wyróżnienie zasługuje Ewald 
Podolski ref. pras. DPM — Szczecin oraz Ja: 
nusz Majchrowski — szef działu organizacji dy- 
rekcji, 


Co warto przeczytać 


Stosunki mieszkaniowe w Warszawie — 
autorzy” A Am sd m z e jre ws kiiin. 
Cegielski Wydawca — Polskie Wydaw 
nietwa Gospodarcze, dział książkowy, ul. Ho- 
ża 35, rok 1950, stron 108. 


Analiza wyników ankiet mieszkaniowych 
w latach 1946 i 1948 w czterech warszawskich 
zakładach pracy, umożliwia prześledzenie tych 
procesów, które autorzy okreslają jako „przebu- 
dowę klasowej struktury zaspakajania potrzeb 
mieszkaniowych“ oraz uwidocznia „dążenia mas 
robotniczych do wydobycia się z upośledzonych 
dzielnie na peryferiach i przynajmniej częścio- 
wego obsadzenia niedostępnych dla nich przed 
1939 r. lepszych i większych mieszkań“. Uwi- 
docznia ona również tendencje rozwojowe 
w dwuletnim okresie między pierwszą a drugą 
ankietą wskazującą na wyraźną, choć nieje- 
dnolitą poprawę warunkow mieszkaniowych 
różnych grup świata pracy. Ta poprawa, na- 
stępująca w trudnych latach powojennych 
w zniszczonym kraju, jest również wyrazem 
dokonanego przewrotu, jeśli przypomnimy so- 
bie wręcz przeciwną tendencję rozwojową 
w Polsce przedwrześniowej. Pracę Andrzejew- 
skiego i J. Cegielskiego możnaby traktować ja- 
ko przyczynek historyczny, rzucający ciekawe 
światło na niedawny wprawdzie, ale już minio- 
ny etap rozwojowy. 

Ponadto nagromadzony materiał, obejmują- 
cy m.in. również analizę demograficzną, struk- 
turę rodzin itp. wiąże się Ściśle ze stale aktual- 
nym zagadnieniem typów mieszkań i standar- 
tów mieszkaniowych, jak również z wielu in- 
nymi problemami bieżącej polityki mieszka- 
niowej. 


Wreszcie autorzy poświącają dużo uwagi za- 
gadnieniom metodologicznym, dzięki czemu 
praca ich stanowi materiał dyskusyjny ujaw- 
niający dodatnie i słabe strony badań tego 
typu, a zdobyte doświadczenia mogą być i nie- 
wątpliwie będą uwzględnione przy organizowa- 
niu podobnych dochodzeń w przyszłości Przy 
wykonaniu wielkich zadań budownictwa 
w okresie Planu 6-letniego, zdobyte doświad- 
czenia będą niewątpliwie pomocne w celach 
kontroli wyników wykonywanych prac. 


+ 


Organizacja finansów w kołchozie — autor 
S.J. Niedielin Wydawca Polskie Wy- 
dawnictwa Gospodarcze, Warszawa, rok 1950, 
stron 115. 5 


Sowchozy — państwowe gospodarstwa rol- 
ne — są wielkimi przedsiębiorstwami typu 
socjalistycznego. Posiadają wysoko kwalifiko- 
wane kadry pracowników i specjalistów, wy- 
posażone są w najbardziej nowoczesne środki 


techniczne i wskutek tego praca w nich stała 
się w zasadzie odmianą pracy przemysłowej. 
Istotną różnicą ekonomiczną pomiędzy produk- 
cją przemysłową i rolniczą stanowi jednakże 
sezonowość tej ostatniej: w przedsiębiorstwie 
rolnym ma miejsce znaczna przerwa w czasie 
pomiędzy wydatkami na produkcję a wpływa- 
mi środków z jej sprzedaży (dotyczy to prze- 
de wszystkim produkcji roślinnej): ponadto od- 
rębność gospodarki rolnej dotyczy również źró- 
deł zaopatrywania się w przedmioty pracy: 
część produktów rolnych nie wchodzi w sferę 
obiegu, lecz w postaci środków z produkcji po- 
nownie bierze udział w tym samym procesie 
pracy, z którego pochodzi np. ziarno używane 
do siewu, pasza dla zwierząt produkcyj- 
nych itd. 

Z powyższych przyczyn organizacja finan- 
sów w sowchozach musi być i jest w istotnych 
punktach odmienna od organizacji finansów 
w zakładach przemysłowych. 

Całość zagadnień organizacji finansów w 
sowchozie autor ujmuje w następujących roz- 
działach: 


1. Badania sowchozów w powojennym pla- 
nie pięcioletnim. 

Rozrachunek gospodarczy i plan finanso- 
wy w sowchozie. 

Finansowanie inwestycji. 

Środki obrotowe sowchozów. 
Kredytowanie sowchozów. 

Organizacja działalności i kontroli finan- 
sowej. 


>» 
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Komentarz do jednolitego planu kont przed- 
siębiorstw handlowych — autorzy Wł. Sien- 
kiewicz i J. Dobrowolski Wy- 
dawca Polskie Wydawnictwa Gospodarcze, 
Warszawa, rok 1950, stron 223 i załącznik, ce- 
na 550 zł. L 


Książka Wł. Sienkiewicza i J. Dobrowolskie- 
go może być traktowana jako zaczątek polskiej 
fachowej literatury w zakresie rachunkowości 
przedsiębiorstw handlowych. Napisana dla za- 
pełnienia dotkliwej luki, zaspakaja choć w czę- 
ści, pilne aktualne potrzeby. Pisana jest dla 
praktyków, licząc się z bieżącym stanem ra- 
chunkowości w handlu uspołecznionym, stawia 
sobie za cel dania najprostszych i najjaśniej- 
szych rozwiązań dla najbardziej istotnych za- 
gadnień rachunkowych. 

Autorzy, wychodząc z urzędowego komen- 
tarza do jednolitego planu kont dla przedsię- 
biorstw handlowych, podają schematy funkcjo- 
nowania i wzajemnego powiązania kont, zaj- 
mują się rozliczeniem kosztów obrotu towaro- 
wego i sugerują nowe rozwiązania w dziedzi- 
nie jego rejestrów. 
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Nakładem Polskich Wydawnictw Gospodar- 
czych ukazała się książka F. A. Mak sy- 
mienki, pt. „Ekonomika i planowanie ży- 
wienia zbiorowego“ — w tłumaczeniu mgr. An- 
toniego Michałowicza, stron 195. Książka za- 
wiera interesujące wiadomości i wskazania 
praktyczne dotyczące zagadnień zawartych 
w jej tytule. Treść specjalnie interesująca dla 
wydziałów i referatów socjalnych, kół związku 
zawodowego i kierownictwa stołówek. 


Aleksander Weryha — Zasady staty- 
styki — Część I — Statystyka ogólna. Polskie Wydaw- 
nictwa Gospodarcze — 1950 — Cena zł. 

Książka obejmuje elementy statystyki teorii, głów- 
nie traktowane jako metody poznawania i badania 
zjawisk gospodarczych i społecznych. Doniosłe zna- 
czenie statystyki dla tych dziedzin, zarówno naukowe 
jak i praktyczne oraz osiągane stąd korzyści są coraz 
bardziej doceniane. Oczywiście dzieje się tak w kra- 


Co pióza dzienniki 


6 przemydle  miejócówym 


KURIER SZCZECIŃSKI z dn. 19.7.1950 r. za- 
mieszcza ilustrowany artykuł na temat „Jak pow- 
stała fabryka mydła „Elektra. Artykuł podkreśla 
osiągnięcia pracy kolektywnej wysuwając na czoło ro- 
botników: Jana Procha — majstra w dziele wydlar- 
skim, Marię Czerniak, robotnicę wyrabiającą 200 proc. 
normy przy produkcji świec, oraz Józefa Świertoka 
pomocnika majstra, który wyrabia 150 proc. nor- 
my. 


GŁOS SZCZECIŃSKI z dn. 20.7 br. w artykule 
pt. „Robotnicy Odlewni Żeliwa DPPM — Szczecin 
kończą wykonanie zobowiązań lipcowych“ wysu- 
wa zagadnienie wzmocnienia łączności podstawo- 
wej organizacji partyjnej PZPR z robotnikami za- 
kładu. W podtytule — „w pracy wyrastają mowi 
ludzie“ — zostali wysunięci ob. Chwost, Niedostat- 
kiewicz, Maria Wróbel, Tadeusz Sułkowski, Fran- 
ciszek Dejna i Marta Hesówna. 


AN 


Metodyczny Ośrodek Harcerski współpracuje z 
DPM — Szczecin — pisze GŁOS SZCZECIŃSKI. 

Współpraca na zasadzie zadeklarowanej wymia- 
ny usług i pomocy będzie miała charakter ciągły 
celem uprzystępnienia poznania przez młodzież re- 
alnych placówek pracy i wykazania wysiłku jaki 
kładzie co dzień robotnik w dzieło budowy ustroju 
socjalistycznego. 
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jach gospodarki socjalistycznej bądź do niej dążącej. 
Ekonomia burżuazyjna posługiwała się metodami bada-. 
nia statystycznego jako narzędziem walki klas posia- 
dających o zachowanie i pomnażanie swoich dóbr 
i przywilejów. 

Z tej przyczyny wyniki badań statystycznych w kra- 
jach kapitalistycznych bywały fałszowane lub prze- 
milczane. Dopiero w Związku Radzieckim, pierwszym 
kraju, który zrealizował ustrój socjalistyczny, staty- 
styka i jej metody badania zjawisk masowych stały się 
nieodzownym narzędziem wszechstronnej i niczym nie 
kamowanej pracy twórczej, zarówno naukowej, jak 
1 praktycznej (gospodarka planowa, przemysł. rolnictwo, 
nieogrniczony wzrost produkcji itp.). 


Należy dążyć do tego, ażeby i u nas statystyka, 
która w Polsce przedwrześniowej była niedoceniana 
i wadliwie wykorzystana, zajęła należne jej miejsce 
w pracach naukowych i w zastosowaniu do życia 
praktycznego. 


Trybuna Ludu z dnia 14.6 (H Olsztyn) „Dłu- 
gofalowe zobowiązania zakładów DPM Olsztyn“ 
mówią, że plan produkcyjny zakładów na rok 
1950 zostanie wykonany na dzień 30.XI br. 


Głos Pabianicki z dnia 15.6 pisze: „Blaszana 
19 wydała walkę łazikom* piętnuje spóźnienia 
i niedociągnięcia załogi w stosunku do dyscy- 
pliny pracy, wymieniając nazwiska ukaranych 
łazików i bumelantów. 


Słowo Polskie z tejże daty (A Wrocław) 
w artykule „Konfekcja seryjna może i musi 
być modna* — udowadniają to uczennice Li- 
ceum Przemysłu Odzieżowego — Dyrekcja PM 
Wrocław opiekuje się tym liceum i da uczen- 
nicom praktykę wakacyjną. 


Gazeta Pomorska z dnia 16.6 (AB Bydgoszcz) 
we wzmiance „Zamiast frezarki przysłano ko- 
piarkę* korespondent fabryczny Józef Bakaj 
woła na alarm: „Fabryka maszyn i motorów 
w Bydgoszczy ma maszyny w bardzo złym sta- 
nie i dlatego produkcja zakładu nie jest na 
wymaganym poziomie. 


Ziemia Pomorska z dnia 18.6 (O Bydgoszcz) 
„Załoga warsztatów mechanicznych wzywa do 
uczczenia święta 22 lipca zwiększeniem produk- 
cji“. Numer przynosi zobowiązania załogi ao 
dnia 22.7 wykonać plan produkcji wartości 4,5 
mil. zł oraz upłynnić remanenty. 


Gazeta Robotnicza z dnia 19.6 (DB Wro- 
cław) w artykule pt. „Dyrekcja Przemysłu Miej- 
scowego powinna zainteresować się ostrowieką 
fabryką mebli i nart“ czytamy: „fabryka się 
rozbudowuje — brak jej maszyn, brak środków 
transportowych i właściwych pomieszczeń”. 


Nazwa zakładu i adres Nazwisko i imię Stanowisko Rodzaj odznaki 


DYREKCJA PAŃSTWOWEGO PRZEMYSŁU MIEJSCOWEGO — KR AKÓW 
Fabryka Szczotek i Pędzli „Sennewaldt” — 


Biała, Kraków RUSEK Bronisława robounica Brązowy Krzyż 
Zasługi 
Polska Fabryka Szczotek i Pędzli — 
Kraków KNAPIK Stefania robotnica Odznaka Przodownika 
Pracy 


Febryka Wyrobów Metalowych — 
Kraków REZNER Piotr robotnik Odznaka Racjonalizato- 
ra Produkcji 


Państw. Wytwórnia Wyrobów Metal. 


Nr 1 — Biała BIAŁEK Szczepan ślusarz Odznaka Racjonalzato: 
ra Produkcji 
Państw. Wytw. Części Maszyn w Trzebini BUGAJSKI Józef kier. techn. Odznaka Przodownika 
Pracy 
Polska Fabryka Szczotek i Pędzli — 
Kraków KOWAL Maria roŁotnica Odznaka Przodownika 
Pracy 


"Wytwórnia Auto-Karoserii ,„Orlicki” — : , 
Kraków BASTER Marcin ślusarz Odznaka Racjonalizato- 
ra Produkcji 


METALOWA I ELEKTROTECHNICZNA DYREKCJA 


PAŃSTWOWEGO PRZEMYSŁU MIEJSCOWEGO — KATOWICE 
Górnośląskie Zakłady Mechaniczne — 
Szopienice WĘGRZYN Piotr tokarz A> Przodownika 
racy 


Warsztat Mechan. Wytw. Szczotek 
Szarpakowych w Bielsku MAZGAJ Franciszek brygadzista Odznaka Racjonalizato- 
ra Produkcji 


Fabryka Wyrobów Metalowych Nr 6 — 
Tarnowskie Góry ROCHOWSKA 
Hildegarda robotnica Odznaka Przodownika 
Pracy 


DYREKCJA PANSTWOWEGO PRZEMYSŁU MIEJSCOWEGO — LUBLIN 


Państwowa Specjalna Fabryka Wag | , 
Nr 1 w Lublinie MICHALAK Stanisław brygadzista Odznaka Przodownika 
Pracy 


DYREKCJA PAŃSTWOWEGO PRZEMYSŁU MIEJSCOWEGO — ŁÓDŻ 


Fabryka Metalowa Nr 24 — Radomsko STĘPIEŃ Helena robotnica Brązowy Krzyż Zasługi 
Odznaka Przodownika 
Pracy 
Fabryka i Odlewnia Żeliwa „Kora? — 
Piotrków Tryb. MISZTELA Mieczysław ślusarz Brązowy Krzyż Zasługi 
Państwowa Huta Szkła „Skierniewice” = 
Skierniewice DUBEL Wacław majster Odznaka Przodownika 
Pracy 
Fabryka Metal. Nr 24 w Radomsku SZEWCZYK Mieczysław kier. zakład. Odznaka Racjonalizato- 
ra Produkcji 
Fabryka Metal. Nr 24 w Radomsku GAWROŃSKI Jam majster Odznaka Racjonalizato- 


ra Produkcji 


Nazwa zakładu i adres Nazwisko i imię | Sianowisto Rodzaj odznaki 


OGÓLNOBRANŻOWA DYREKCJA 
PAŃSTWOWEGO PRZEMYSŁU MIEJSCOWEGO — POZNAŃ 


Wielkopolska Huta Szkła Gostyń ANTKOWIAK Stanisław  robotnica Brązowy Krzyż Zasługi 
Wielkopolska Huta Szkła Gostyń 
C. 3 — Gostyń SZAFRANIAK 
Stanisław magazynier Odznaka Przodownika 
Pracy 
Wielkopolska Huta Szkła Gostyń | l 
C. 3 — Gostyń POZNAŃSKI Stanisław majster Odznaka Przodownika 
Pracy 
Wielkopolska Huta Szkła Gostyń } 
C. 3 — Gostyń KOSIŃSKI Henryk kier. zakładuOdznaka Przodownika 
Pracy 
Fabryka Wyrobów Drzewnych f 
Zakł. T 2 — Gostyń KONIECZNY Tadeusz kier. zakładuOdznaka Przodownika 
Pracy 
Dyr. Państw. Przem. Miejsc. : 
Poznań Ogóln. LESIŃSKI Narcyz szofer Odznaka Przodownika 
Pracy 
Fabryka Chem -Farmac. „ERBE” 4 
Zakład H. 15 — Poznań BALCEREK Władysław magazynier Odznaka Przodownika 
Pracy 


DYREKCJA PAŃSTWOWEGO PRZEMYSŁU MIEJSCOWEGO —. RZESZÓW 


Państw. Fabryka Maszyn i Odlewnia 
Żeliwa „Polna” — Przemyśl. PTETRUNKIEWICZ 
Teodor kowal Odznaka Przodownika 
Pracy 
Państw. Fabryka Przetworów Drzewnych 
„Jarot” KUCZERA Władysław kier. ruchu Odznaka Racjonalizato- 
ra Produkcji 
Państwowa Fabryka Wstążek Jarosław MIELNICKA Franciszka robotnica Odznaka Przodownika 
Pracy 


DYREKCJA PAŃSTWOWEGO PRZEMYSŁU MIEJSCOWEGO — SZCZECIN 


Zakład Mechaniczny Nr 7 — Barlinek DANISZ Stanisław majster Odznaka Przod. Pracy 


Fabrvka Przetworów Tłuszczowych 
„EBERTA? =*"Koszalin PROCH Jan robotnik Odznaka Przod. Pracy 


Państw. Fabryka Kartonaży w Szczecinie SZYMAŃSKA Jadwiga robotnica Odznaka Przod. Pracy 


Państwowa Fabryka Szczotek w Gryfinie BRYLSKA Stanisława robotnica Odznaka Przod. Pracy: 


e ZE M a ES 


Redaguje: Komitet redakcyjny 
Wydawca: POLSKIE WYDAWNICTWA GOSPODARCZE, Warszawa, ul. Hoża 35. 
Adres redakcji: Departament Przemysłu Miejscowego, Warszawa, Fiory 3, tel. 7-49-10, 11, 12 w. 1. 
Adres administracji: POLSKIE WYDAWNICTWA GOSPODARCZE, ul. Poznańska 15. Tel. 7-36-46. 
Prenumerata i Kolportaż: PPK „Ruch“, Srebrna 12. 
Prenumerata mies. 109 zł, kwart. 300 zł. 

Ceny ogłoszeń: 1 str. 50.000 zł, %% str. 30.000 zł, % str. 15.000, % str. 

7.500 zł. Podanie adresu firmy w spisach 1.000 zł, wkładki kolorowe 

i okładki o 50% drożej. Za treść ogłoszeń redakcja nie odpowiada. 
PKO Katowice nr III-4914 i I II-265. Prenumeratę przesyłać można pod adresem administracji lub przez PKO. 
Druk. LSW Nr 2, W-wa, Skolimowska 5. B-126546 
ART ABBE 0 ROR PZA RZ 2 RP RZEZ S 


